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RINGKASAN 
Tujuan utama program kegiatan yakni meningkatkan efisiensi dan 
produktifitas pada industri pengolahan kayu dengan memanfaatkan limbah padat 
sisa produksi pada perusahaan Wasiat Jati Klaten. Adapun sisa produksi yang 
dimaksud meliputi tatal gergaji, debu, dan sebetaan kayu. Upaya tersebut yakni 
dengan mengolah limbah menjadi produk kerajinan dan mebel. Guna menciptakan 
sinergitas antar industri kerajinan di Klaten, desain produk yakni dipadukan dengan 
produk-produk hasil kerajinan yang terdapat di Kabupatan Klaten, khususnya yang 
tergabung dalam klaster industri. Pada tahap ketiga pemanfaatan limbah sebetan 
kayu adalah dengan bambu. Bentuk program kegiatan untuk mencapai tujuan 
tersebut yakni dengan pelatihan, pendampingan, pengadaan peralatan dan 
perlengkapan, fasilitasi pengurusan SVLK dan pameran produk. Pelatihan yang 
dimaksud adalah pelatihan pengolahan limbah padat sisa produksi pengolahan 
kayu, pengadaan alat meliputi alat pencetak, pelatihan finishing, packing, 
pelatiahan perpajakan. Beberapa kegiatan tersebut selanjutnya akan didistribusikan 
dalam tiga tahun berdasarkan skala prioritas dan atau berdasarkan pada proses atau 
urutan aktifitasnya. 
Kata kunci: limbah sebetan, desain, produk. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
Industri pengolahan kayu merupakan industri kreatif yang bersifat padat 
karya sekaligus industri unggulan dan tumpuan perekonomian bangsa. Sifatnya 
yang padat karya sehingga industri pengolahan kayu merupakan salah satu solusi 
dalam penanggulangan pengangguran. Industri pengolahan kayu sebagai industri 
unggulan namun demikian kini dihadapkan pada berbagai permasalahan baik 
bersifat internal maupun eksternal. Oleh karena itu perlu ditempuh melalui berbagai 
cara, sekaligus melibatkan berbagai pihak guna meningkatkan produktifitas agar 
mampu bersaing dipasar global. 
Efisiensi dan produktifitas pada industri dibidang apapun ibarat dua sisi 
mata uang tidak dapat saling dipisahkan, termasuk pada industri pengolahan kayu. 
Semakin efisien sebuah industri, maka kemungkinan laba yang diperoleh juga 
semakin besar. Di sisi yang lain, semakin efisien maka  semakin berkurang pula 
dapak negatif bagi lingkungannya. Efisisensi yang dimaksud dapat menyangkut hal 
apapun diantaranya menyangkut efisiensi biaya, tenaga, ruang atau tempat dan juga 
bahan baku dan lain-lain. Salah satu slogan pentingnya efisiensi pada industri 
sekaligus merupakan upaya menjaga kelestarian lingkungan diantaranya adalah 
zero waste (nol limbah). Proses produksi yang ideal sumber energi maupun bahan 
baku hendaknya termanfaatkan semua sehingga tidak ada limbah sisa produksi atau 
tidak berdampak bagi lingkunganya. Jenis limbah produksi sebagaimana kita 
ketahui yakni terdiri dari limbah padat, limbah cair, dan limbah gas.  
Pada industri pengolahan kayu upaya efisiensi pengolahan limbah padat 
mendesak untuk carikan solusinya. Hal ini mengingat jumlah atau prosentase yang 
limbah padat yang dihasilkan pada industri pengolahan kayu sangat besar yakni 
hampir separuh dari total bahan baku kayu yang terpakai. Prosentase limbah padat 
pada industri pengolahan kayu yakni sebesar 40% dengan rincian sebetan kayu 
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22%; potongan kayu 8% dan serbuk kayu 10%.1 Berdasarkan kategori limbah padat 
sisa industri pengolahan kayu yakni terdiri dari debu, serbuk, tatal, serpihan, 
potongan, sebetan.  
Oleh karena itu perlu perhatian berbagai pihak agar limbah padat sisa 
industri pengolahan kayu dapat termanfaatkan secara optimal sehingga mempunyai 
nilai ekonomi yang lebih. Upaya peningkatan nilai ekonomi, diantaranya adalah 
pengolahan limbah padat menjadi produk kreatif berupa beberapa produk kerajinan 
dan furnitur. Lebih lanjut agar pemanfatan limbah padat sisa industri pengolahan 
kayu dapat diterima oleh pasar, perlu didesain sedemikian rupa agar sebuah produk 
menjadi ergonomis dan estetis. Perlunya pengembangan desain hal ini sejalan 
dengan pernyataan Menteri Perindustrian Saleh Husain, bahwa produk furnitur 
Indonesia kurang bersaing di pasar global dikarenakan belum bisa mengikuti trend 
pasar. 2 
 
A. Profil Industri Mitra dan Kebutuhannya. 
Wasiat Jati Klaten merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dibidang 
pengolahan kayu jati yang meliputi penjualan bahan baku kayu log, penggergajian 
(saw mill), penjualan kayu olahan baik untuk konstruksi maupun komponen 
furnitur, produksi furnitur, dan yang sedang dirintis adalah pengolahan limbah 
kayu. Wasiat Jati Klaten berdiri sejak tahun 1991, adapun kapasitas produksinya 
yakni berkisar 60 - 70 m³/bulan, dengan jumlah karyawan sebayak 14 orang. Omset 
rata-rata perbulan yakni berkisar 100 juta perbulan. Produk yang dihasilkan selain 
kayu gelondongan yakni bahan baku kayu dengan ukuran tertentu, kusen, pintu, 
furnitur dan sebagainya. Pangsa pasarnya yakni cenderung pada pasar lokal, namun 
ia juga merupakan suplayer bahan baku kayu beberapa ekportir produk kerajinan 
dan furnitur di wilayah Klaten. Beberapa jenis peralatan produksinya yakni meliputi 
saw mill, bench saw, jointer, plainer, bench drill, mortising chisel, trimer dan 
                                                          
1 Djoko Purwanto, Jurnal Riset Industri Vol. V, No. 1, 2011, Pembuatan Balok dan 
Papan dari Limbah Industri Kayu, 13. 
2 Anomim, Larangan Ekspor Bahan Baku Dongkrak Industri Furnitur, KOMPAS 
6 November 2014, 18. 
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peralatan lainya. Pengaruh dari penggunaan berbagai jenis peralatan tersebut yakni 
akan menghasilkan bentuk, ukuran dan karakter limbah yang berbeda-beda. 
Beberapa limbah padat sisa industri pengolahan kayu yakni meliputi serbuk gergaji, 
tatal, serpihan, potongan dan sebetan. Berikut dibawah beberapa dokumen yang 
menunjukan adanya penumpukan limbah padat sisa produksi berupa sebetan pada 
Wasiat Jati Klaten. 
 
Gambar 1: Limbah padat berupa sebetan kayu sisa dari industri penggergajian 
kayu pada UKM Mitra. 
 
 
Gambar 2: Limbah padat berupa sebetan kayu sisa industri pengolahan kayu pada 
UKM Mitra. 
 
 Merujuk pada satu teori yang menyatakan bahwa limbah padat produksi 
pengolahan kayu yakni berkisar 15 – 40%, maka limbah padat pada perusahaan 
4 
 
Wasiat Jati Klaten jika diperhitungkan mencapai 9 – 28 kubik per bulan sebuah 
jumlah sangat fantastis. Jumlah tersebut baru pada satu perusahaan, selanjutnya 
dapat dibayangkan betapa banyak jumlah limbah padat di Desa Gombang selaku 
salah satu sentra furnitur di Kabupaten Klaten. Oleh karena itu sangat beralasan jika 
Wasiman Siswo Harjono selaku pemilik Wasiat Jati menyatakan bahwa limbah 
padat sisa produksi sangat potensial untuk dikembangkan.  
Pengertian potensial yakni selain ditinjau dari jumlah atau volumenya 
namun juga pada kualitas limbah yang dihasilkan. Kualitas limbah yang dihasilkan 
sangat bagus karena bahan baku yang diolah adalah khusus kayu jati, sebagaimana 
kita ketahui bahwa kayu jati merupakan  jenis kayu istimewa. Hal tersebut yakni 
didasarkan pada tingkat keawetan, warna, tekstur, dan kemudahan dalam 
pengerjaannya. Adapun nilai ekonomis dan pemanfaatan dari limbah padat sisa 
industri pengolahan kayu yakni sebagaimana tertuang pada tabel berikut di bawah: 
No Jenis Limbah Harga Jual (Rp) Satuan Kegunaan 
1 Serbuk gergaji 6.000 - 10.000 Karung Bahan bakar 
2 Tatal 5.000 -  7.000 Karung Bahan bakar 
3 Potongan 2.5 jt – 4.5 jt Colt L300 Bahan 
bakar/kerajinan 
4 Sebetan 1.5 – 2 jt Colt L300 Bahan bakar 
Tabel 1: Jenis limbah, harga jual dan kegunaannya. 
 
Adanya potensi ekonomi antara banyaknya jumlah limbah padat dan harga 
yang cukup murah, hal ini mendorong Wasiman Siswo Harjono untuk mengolah 
limbah padat menjadi produk yang bernilai jual lebih. Upaya tersebut menghadapi 
berbagai hambatan, oleh karena itu perlunya keterlibatan berbagai pihak untuk 
mengolah limbah padat menjadi produk kreatif, estetik dan bernilai jual lebih. Pada 
sisi yang lain hal ini merupakan upaya efisiensi bahan baku kayu demi menjaga 
keberlanjutan bahan baku kayu.  
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B. Profil Dinas Perindustrian Perdagangan dan Usaha Kecil dan Menenengah 
(DINPERINDAG UMKM) Kabupaten Klaten. 
 
Visi yang hendak dicapai DINPERINDAG UMKM Kab. Klaten yakni 
terwujudnya industri perdagangan dan UMKM yang tangguh dan mandiri dalam 
tatanan ekonomi yang kondusif. Misi yang diemban adalah: (a) Menciptakan 
kesempatan berusaha dan kesempatan kerja dengan memanfaatkan sumber daya 
yang ada sehingga menjadi pelaku ekonomi yang tangguh; (b) Meningkatkan pasar 
ekspor dan pasar industri perdagangan melalui promosi dan pameran perluasan 
jaringan kerja kemitraan; (c) Meningkatkan pembinaan, bimbingan, pengendalian 
dan pengawasan terhadap perkembangan produk dan usaha Indagkop dan UMKM 
yang baik dan terukur; (d) Penyediaan data informasi tentang industri, perdagangan, 
dan koperasi kepada konsumen melalui berbagai media penguat kelembagaan dan 
jalinan pasar; (e) Menyediakan barang dan jasa untuk masyarakat dengan berbasis 
perlindungan konsumen; (f) Melaksanaan perencanaan Program Kerja yang 
mendukung Visi Dinas, sehingga terwujudnya Pelayanan Prima bagi para 
Pedagang, Industri, gerakan Koperasi dan UMKM; (f) Melaksanakan 
Pembangunan, Rehabilitasi, Perawatan Bangunan, Kebersihan Lingkungan Pasar, 
Ketertiban, Ekstensi Pendapatan dan Penataan Pedagang; (g) Mengaplikasi 
Ketatausahaan, Pendanaan dan Perlengkapan yang memadai.  
Dinperindag mengelompokan industri pengolahan kayu terdiri dari industri 
pengolahan kayu hulu dan pengolahan kayu hilir. Industri pengolahan hulu meliputi 
penggergajian kayu (saw mill), industri kayu lapis (plywood mill), papan partikel 
(particle board), dan MDF (medium density fibreboard). Industri pengerjaan kayu 
merupakan merupakan industri penghasil kayu utuh (solid wood) dalam berbagai 
bentuk sortimen kayu gergajian (sawn timber).3 Dinas Perindustrian dan 
Perdagangan Republik Indonesia mengidentifikasi permasalahan yang dihadapi 
industri pengoalahan kayu meliputi aspek bahan baku, teknologi, desain produk, 
iklim usaha, dan pemasaran. Lebih lanjut terkait dengan bahan baku meliputi: (a) 
                                                          
3 Anonim, Peta Panduan Pengembangan Klaster Industri Furnitur, (Jakarta: 
Menperindag RI, 2011), 2.  
6 
 
semakin berkurangnya pasokan kayu dari hutan alam akibat dari maraknya illegal 
logging dan illegal trade; (b) pemanfaatan bahan baku alternatif non hutan alam 
yang belum optimal; (c) tidak tersedianya data base yang akurat tentang potensi 
bahan baku kayu.4  
Pengolahan limbah padat merupakan respon terhadap kajian Dinperindag 
terhadap permasalahan industri pengolahan kayu. Selain hal tersebut, juga 
didasarkan pada pengamatan yang menunjukkan adanya limbah padat sisa produksi 
yang terabaikan pada kelompok klaster furnitur Cawas. Perlu diketahui bahwa 
kelompok Klaster Furnitur Cawas yakni terdiri dari Wasiat Jati, Hasna Furnitur, 
Rahma Furnitur, Agung Jati, Ambar Jati, Puspa Jati , Sriyono Furnitur, Yoso Putro, 
Istiqomah, Berkah Furnitur.  
Sebagai upaya bersama mengatasi permasalan limbah dan upaya 
meningkatkan produktifitas UKM mitra kontribusi Dinperindag Kab. Klaten 
terhadap kegiatan ini meliputi: (a) fasilitasi pameran bagi UKM, kode rek: 
1.1.5.1.15.10.01.17; (b) pembinaan dan pelatihan industri kreatif kode rek: 
2.07.1.15.01.01.16.9; (c) pembinaan, pemantauan dan pengawasan usaha industri 
kode rek 2.07.1.15.01.01.16.10; (d) fasilitasi pokja Sistem Verifikasi Legalitas 
Kayu kode rek: 2.07.1.15.01.01.17.6 (lihat lapiran 6). 
 
C. Profil Perguruan Tinggi Mitra. 
Fakultas Seni Rupa dan Desain merupakan salah satu fakultas dilingkungan 
Institut Seni Indonesia Surakarta di bawah naungan Dikti terdiri dari delapan 
progran studi, dan diantaranya adalah program studi Desain Interior dan Kriya seni 
dengan Minat Utama Kriya Kayu. Keterkaitan bidang ilmu desain interior dengan 
industri pengolahan kayu hak ini sebagaimana di representasikan pada Mata Kuliah 
Desain Furnitur I, Desain Furnitur II, Desain Furnitur II, pengetahuan bahan dan 
alat. Guna mendukung jalanya proses pembelajaran pada Program Studi Desain 
Interior juga terdapat Laboratorium Komputer, Lab. Gambar, dan ruang rapat. 
                                                          
4 Anonim, Peta Panduan Pengembangan Klaster Industri Furnitur, (Jakarta: 
Menperindag RI, 2011), 6. 
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Aspek praktis terkait industri pengolahan kayu pada program studi Kriya Kayu 
yakni Ornamen, Pengetahuan Bahan, Kriya Kayu I, Kriya Kayu II, Kriya Kayu III, 
Teknik Finishing I, Teknik Finishing II. Guna mendukung mata kuliat tersebut pada 
program studi Kriya terdapat Studio Kayu untuk praktek dan eksperimen bahan 
tertentu.  
Hal-hal di atas adalah aktifitas yang berhubungan dengan produksi, pada 
tahap selanjutnya perlunya pendampingan terkait dengan pemasarannya. Pada 
aspek tersebut keterlibatan anggota pengabdi dua dan beberapa mahasiswanya 
merupakan upaya penguatan kelembagaan dalam kerjasama dengan industri. 
Bentuk hubungan saling terkait tersebut pada kegiatan ini terbingkai dalam  
pengabdian pada masyarakat. Pada kegiatan selanjutnya dapat pula dikembangkan 
dalam bentuk penelitian maupun pengembangan. 
 
D. Profil Instansi atu Lembaga Pendukung Kegiatan. 
Kegiatan pengabdian masyarakat ini selain Dikti, UKM Mitra dan Pemda 
sebagai pelaku utamanya, juga melibatkan beberapa mitra. Hal ini diperlukan 
mengingat kegiatan ini bersinggungan erat dengan berbagai bidang mulai dari 
pelaku atau profesi, industri terkait, manfaat serta dampaknya yang cukup luas. 
Beberapa mitra terkait pada kegiatan ini adalah sebagai berikut: 
1. Asmindo Komda Soloraya. 
Asosiasi Industri Perfurnituran dan Kerajinan (Asmindo) Komda 
Surakarta merupakan wadah bagi pengusaha industri furnitur dan kerajinan 
serta industri barang setengah jadi yang erat kaitannya dengan industri 
furnitur & kerajinan. Keanggotaan Asmindo Komda Surakarta yakni 
mencakup wilayah Surakarta dan sekitarnya meliputi Surakarta, Boyolali, 
Sukoharjo, Wonogiri, Sragen dan Klaten. Sekretariat Asmindo Komda 
Surakarta yakni berada di JL. Letjend Suprapto, No. 80 B, Sumber 
Banjarsari, Surakarta, 57138, Telp & Fax 0271-735515. Jumlah anggota 
yang tergabung dengan Asmindo Komda Soloraya adalah berjumlah sekitar 
113 perusahaan yang tersebar di wilayah Surakarta dan sekitarnya. 
Keterlibatan Asmindo pada kegiatan ini adalah sebagai:  
8 
 
a) Sosialisasi hasil desain berbasis limbah padat dan potensinya kepada para 
pelaku usaha, dan Asmindo Komda dalam hal ini adalah fasilitatornya.  
b) Interaksi antara pengusaha dan desainer dalam forum seminar dan lomba 
desain diharapkan akan tercipta saling mengisi kekurangan antar satu 
dengan yang lainya. 
c) Kerjasama dalam kegiatan lomba desain furnitur dan kerajinan berbasis 
limbah padat yang akan dilaksanakan pada periode selanjutnya. Hal ini 
diperlukan karena yang tahu persis trend dan permintaan pasar adalah 
para pelaku dibidangnya.  
 
2. PT. Propan Raya ICC Cab. Semarang. 
Instansi pendukung kegiatan adalah PT. Propan Raya ICC Cabang 
Semarang, khususnya dalam hal finishing produk. PT Propan Raya 
merupakan perusahaan yang bergerak dibidang industri cat berskala 
nasional, bahkan telah membuka cabang di Malaysia dan Vietnam. PT 
Propan Raya berdiri pada tahun 1979 dengan  kantor pusat di Tangerang  
15810 - Indonesia Telp 021 59303333 dan, website www.propanraya.com. 
Jumlah seluruh pekerja PT Propan Raya mencapai lebih dari 2000 pekerja, 
dengan kapasitas produksi mencapai 30.000 ton/tahun, didukung 18 kantor 
cabang, dan 16 distributor yang tersebar di berbagai kota di Indonesia, serta 
23 PSC (propan service center), dan 9000 oulet.5 
PT Propan Raya mengeluarkan berbagai produk untuk aplikasi 
finishing, mulai dari cat kayu interior maupun eksterior, cat tembok interior 
maupun eksterior, anti bocor, pelapis metal, lantai, cat mobil, hingga 
pengelupas cat. Diera global tuntutan produk ramah lingkungan semakin 
menjadi perhatian, tidak terkecuali pada produk kerajinan dan furnitur maka 
dari itu finishing ramah lingkungan menjadi suatu keharusan demi 
terciptanya produk ramah lingkungan. Produk finishing cat ramah 
lingkungan yang saat ini sedang trend yakni aplikasi finishing water base.  
Produk cat ramah lingkungan/tidak berbau berhaya bagi lingkungan.  
                                                          
5 http://www.propanraya.com 
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Berpijak pada kegiatan pengabdian pada tahap pertama, dimana 
dalam kegiatan yang mana telah berhasil menggiring PT. Propan Raya Cab. 
Semarang untuk menanda tangani kerjasama dengan ISI Suarakarta 
khususnya Prodi Desain Interior. Nota kesepahaman tersebut tertuang 
dalam sebuah surat perjanjian yang bernomor: 1370/IT.3/TU/2014.                                                 
3. Himadiska ISI Surakarta. 
Himpunan Mahasiswa Desain Interior (Himadiska) ISI Surakarta 
merupakan wadah bagi kegiatan kemahasiswaan yang bersifat ekstra 
kurikuler. Keanggotaan Himadiska adalah seluruh mahasiswa desain 
interior ISI Surakarta dari mahasiswa baru hingga mahasiswa senior yang 
belum lulus studi. Sifatnya keanggotaan yang sangat luas hal ini sehingga 
sangat efektif kegiatan-kegiatan yang bersifat mobilisasi atau keterlibatan 
kegiatan dalam jumlah besar.   
a) Sosialisasi atau transfer pengetahuan khususnya pemanfaatan atau 
potensi limbah padat sisa pengolahan industri kayu bagi 
pengembangan desain.  
b) Pada kegiatan lomba desain merupakan media menyalurkan 
kreativitas dan inovasi bagi mahasiswa.  
c) Keikutsertaan sebagai peserta dalam lomba desain berbasis limbah 
padat. 
d) Keterlibatan dalam kepanitiaan lomba desain.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
10 
 
BAB II 
TARGET LUARAN 
 
Target luaran yang hendak dicapai pada kegiatan tahap ke tiga meliputi hal-hal 
sebagai berikut: 
- Peningkatan produktifitas dan efisiensi industri mitra melalui pengolahan 
limbah padat berupa sebetan kayu menjadi beberapa produk kerajinan dan 
furnitur. Jumlah produk furnitur terdiri dari 1 set perabotan ruang tidur 
(bedset), 10 produk furniture, dan 3 buah produk kerajinan.  
- Terciptanya hubungan yang saling menguntungkan antara industri dan desainer 
melalui jasa (fee). Pembagian jasa adalah berdasarkan pada prosentase nilai 
jual pada saat pameran maupun pasca kegiatan pameran. Nilai pembagian 
adalah sebesar 2,5% dari nilai jual produk. 
- Pemanfaatan limbah padat menjadi satu unit usaha baru, perlunya pengadaan 
sarana dan prasarana. Penyediaan lahan, ruang produksi, dan peralatan 
produksi telah dilakukan pada periode pertama dan kedua. Pada tahap ketiga 
yakni perlunya pengadaan perlengkapan guna mendukung kelancaran 
produksi. Pasca penyempurnaan bangunan gedung, pengadaan hammer mill, 
mesin press dan pembangunan kiln dry, perlunya pengadaan perlengkapan 
untuk menyempurnakan kinerja antar satu bagian dengan bagian lainnya. 
Peralatan yang dimaksud adalah TTG konveyer, kunci, obeng, pengamanan 
pemadam kebakaran untuk kiln dry. 
- Tindak lanjut dari program-program sebelumnya upaya meningkatkan 
produktiftas perajin ukir kayu menjadi cetak arbuksium (nama bahan temuan 
tim pengabdi) perlunya pengadaan TTG alat press portable. 
- Guna menjaga keberlanjutan usaha, penciptaan produk yang estetik dan 
inovatif perlu terus diupayakan. Hal ini yakni melalui perancangan oleh tim 
pengabdi dan melalui lomba desain berbasis limbah sisa industri pengolahan 
kayu.  Lomba desain dilaksanakan melalui kerja sama dengan pihak-pihak 
terkait yang meliputi LPPMPP ISI Surakarta, DINPERINDAG Kab. Klaten, 
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ASMINDO Solo Raya, HIMADISKA (Himpunan Mahasiswa Desain Interior 
ISI Surakarta, PT. PROPAN Raya ICC.) 
- Penambahan dan peningkatan Sumber Daya Manusia (SDM) pada UKM 
Mitra, mahasiswa dan para pelaku industri dibidang pengolahan kayu 
utamanya dalam pemanfaatan limbah padat sisa pengolahan industri 
pengolahan kayu. Penambahan berjumlah tenaga pada UKM mitra 
diproyeksikan sekitar 5 orang untuk unit usaha baru. Bagi mahasiswa sebagai 
calon desainer dan pelaku industri merupakan hal ini merupakan salah satu 
bahan baku alternatif.  
- Dibidang peningkatan Sumber Daya Manusia perlunya pelatihan finishing 
ramah lingkungan dan pendampingan produksi dengan luaran berupa modul 
dan sertifikat. 
- Pameran berskala internasional pada event INACRAFT/IFFINA, adapun 
produk yang dipamerkan adalah produk-produk hasil para pemenang lomba 
desain dan karya pengembangan produk pada tahap-tahap sebelumnya. Luaran 
dan perlengkapan pemasaran atau pameran yakni meliputi, katalog, company 
profile, stand pameran.  
- Fasilitasi pengurusan SVLK (Sertifikat Verifikasi Legalitas Kayu) sebagai 
tindak lanjut dari kegiatan sebelumnya, untuk 8 kelompok industri pengolahan 
kayu di Kab. Klaten.  
- Mata Kuliah Desain Mebel yang diampu oleh tim penulis, dengan kegiatan ini 
merupakan media alat ukur bagi proses pembelajaran sekaligus media 
aktualisasi bagi mahasiswa melalui lomba desain. 
- Seminar dan sosialisasi hasil pengabdian. Penyelenggaraan seminar dilakukan 
bersamaan dengan acara pengumuman pemenang lomba desain dan serah 
terima piagam dan uang pembinaan. 
- Publikasi hasil penelitian melalui jurnal ilmiah berskala internasional pada 
jurnal Art and Design Studies. 
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BAB III 
METODE PELAKSANAAN 
 
Pelaksanaan kegiatan pada tahun ketiga menekankan pada operasionalisasi 
unit usaha dan pengembangan desain produk berbasis pada limbah padat sisa 
industri pengolahan kayu. Fokus kegiatan adalah pengolahan limbah padat sisa 
industri pengolahan kayu berupa sebetan kayu. Upaya sinergitas dengan sentra 
industri di Kabupaten Klaten adalah penciptaan produk berbasis limbah padat 
dengan kombinasi bambu atau dengan sentra pengolah bambu. 
 
A. Waktu dan Lokasi Kegiatan. 
Pelaksanaan kegiatan secara umum yang melibatkan pihak-pihak terkait 
dilaksanakan pada hari sabtu dan minggu. Hal ini agar tidak berdampak bagi waktu 
efektif bekerja pada UKM Mitra. Namun demikian hal tersebut tidak mengikat, 
sehingga dapat pula dilaksanakan pada hari-hari tertentu dan bersifat fleksibel 
dengan catatan ada kesepakatan terlebih dahulu. Kegiatan yang tidak melibatkan 
berbagai pihak secara bersamaan dilaksanakan setiap saat yang tidak terikat ruang 
dan waktu.  Lokasi pelaksanaan kegiatan terbagi menjadi beberapa tempat yakni: 
(a) pada UKM Mitra; (b) kantor Dinperindag UMKM Kab. Klaten; (c) ISI 
Surakarta; (d) kantor Asmindo Komda Soloraya. 
 
B. Metode Pelaksanaan Kegiatan. 
Tujuan kegiatan akan berpengaruh terhadap metode yang akan digunakan, 
dan keberhasilan suatu kegiatan sangat ditentukan oleh metode yang sesuai 
dengan tujuan dan kegiatan tersebut. Mengingat target, luaran kegiatan, 
karakteristik peserta kegiatan lokasi, intensitas pertemuan, oleh karena itu 
beberapa metode yang digunakan adalah hal-hal sebagai berikut: 
1. Metode ceramah plus. 
Metode ceramah plus adalah metode mengajar yang menggunakan lebih 
dari satu metode, yakni metode ceramah gabung dengan metode lainnya. 
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Pada kegiatan ini perpaduan metode yang digunakan adalah metode 
ceramah plus demonstrasi dan latihan (CPDL).6 
2. Metode pendampingan. 
Pasca kegiatan pelatihan kegiatan selanjutnya adalah praktek produksi 
produk kerajinan dan furnitur berbasis limbah padat khususnya serbuk 
gergaji, tatal, serpihan dan potongan kayu. Pendampingan menjadi sangat 
penting untuk membimbing dan menjaga kualitas produk yang dihasilkan. 
3. Desain dan kompetisi desain.  
4. Pengadaan peralatan dan perlengkapan. 
Sebuah produksi agar tercapai efektifitas dan efisiensi produksi, perlunya 
didukung peralatan dan perlengkapan produksi. Peralatan dan perlengkapan 
ini dapat yang bersifat tepat guna maupun yang bersifat pabrikasi. 
 
C. Strategi Pelaksanaan Kegiatan. 
Strategi pelaksanaan program yakni didasarkan pada skala prioritas dan 
pada proses tahapan dalam sebuah kegiatan atau produksi. Secara umum 
pelaksanaan kegiatan pada tahap ketiga terdiri dari hal-hal sebagai berikut:  
Persiapan. 
a) Koordinasi tim pengabdi. 
b) Koordinasi dengan pihak-pihak terkait (UKM Mitra, Pemda, 
Asmindo, PT. Propan Raya ICC Cab. Semarang, dan Himadiska 
ISI Surakarta). 
c) Persiapan, pengadaan perlengkapan bahan dan alat. 
Pelaksanaan kegiatan. 
a) Desain TTG. 
b) Desain produk berbasis limbah padat. 
c) Lomba desain berbasis limbah padat. 
d) Pendampingan dan perwujudan desain produk dan TTG. 
e) Perencanaan produksi. 
f) Fasilitasi sertifikat SVLK. 
g) Pengurusan HKI. 
                                                          
6 http://firstiawan.student.fkip.uns.ac.id/2010/03/10/macam-macam-metode-
dalam-mengajar/  
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h) Pameran. 
i) Pendampingan produksi masal.  
Penutupan. 
a) Sosialisasi hasil produk kepada pihak-pihak terkait. 
b) Penyusunan dan unggah laporan. 
c) Publikasi jurnal dan media masa. 
 
D. Roadmap Penelitian dan Pengabdian Tim. 
Kegiatan pengabdian ini merupakan penyempurnaan atau kelanjutan dari 
beberapa penelitian yang telah dilaksanakan oleh anggota tim pengabdi di 
berbagai bidang masing-masing. Berikut dibawah adalah road map penelitian 
dan pengabdian anggota tim baik yang bersifat basic research, applied research, 
maupun pengabdian.  
 
Tabel 2. Road map penelitian dan pengabdian tim pengabdi. 
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Matrik kegiatan dalam tiga tahun. 
Tahun I Tahun II Tahun III 
DESAIN. 
 
DESAIN. 
 
DESAIN. 
- Desain furnitur dan kerajinan berbasis sebetan kayu kombinasi bambu (1 bed set, 3 kerajinan). 
- Desain dan lomba desain furniture (10 produk). 
BAHAN BAKU 
(limbah serbuk) 
 
BAHAN BAKU 
(potongan  
kayu) 
 
BAHAN BAKU (pengolahan limbah padat berupa sebetan kayu) 
- Penekanan pada sebetan.  ( press portable, pemotong kertas,  konveyer, planner, jointer). 
- Sentra UKM yang terkait sentra kerajinan bambu Pedan. (napel/cetak logam). 
SDM SDM SDM 
UKM Mitra (Pelatihan pemanfaatan limbah kayu sebetan.) 
Akademis /mahasiswa ajang aktualsasi melalaui kompetisi/lombdesain berbasis limbah padat,. 
PRODUKSI 
 
PRODUKSI 
 
PRODUKSI 
- Perwujudan desain perabot furnitur untuk kategori ruang tidur. 
- Perwujudan produk hasil lomba desain. 
- pendampingan produksi kerajinan di sentra kerajinan ukir kayu Bubung. 
FINISHING 
 
FINISHING 
 
FINISHING 
Finishing ramah lingkungan (modul, sertifikat). 
PACKING 
 
PACKING 
 
PACKING 
Pelatihan packing dengan potong press. (cetak sablon packing). 
PEMASARAN 
 
PEMASARAN 
 
PEMASARAN 
- Pameran  (INACRAFT/IFFINA) 
- Lomba pemasaran. 
MANAJEMEN 
 
MANAJEMEN 
 
MANAJEMEN 
- Pelatihan perpajakan dan perencanaan produksi. 
- Fasilitasi SVLK. 
- HKI. 
PUBLIKASI PUBLIKASI PUBLIKASI. 
- Kegiatan dan  hasil kegiatan seminar nasional dan media masa ( Solopos/ Joglo Semar).  
- Jurnal internasional (Arts and Design Studies). 
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BAB IV 
KELAYAKAN PERGURUAN TINGGI 
A. Kinerja LPPMPP ISI Surakarta. 
Perhatian LPPMPP ISI Surakarta pada bidang industri kreatif yakni 
tercermin dari kerjasama dengan berbagai UKM dan instansi baik pemerintah 
maupun swasta. Kerjasama yang telah dibangun diantaranya adalah dengan 
ASHEPI (Asosiasi Eksportir dan Produsen Handycraft Indonesia), Dinas Koperasi 
dan UMKM kota Surakarta, Bank Mandiri Cabang Surakarta, Asosiasi Eksportir 
dan Produsen Handycraft Indonesia (ASEPHI), komunitas entrepreneur TDA, 
Mein R Uno Foundation dan beberapa UKM baik lokal maupun regional. Berbagai 
kegiatan dan hibah yang telah diraih terkait dengan industri kreatif adalah Program 
Mahasiswa Wirausaha (PMW), hibah PPM Ipteks bagi Masyarakat (IbM), Ipteks 
bagi Produk Ekspor (IbPE), Hi-Link, IPTEKDA LIPI, serta dengan PROSPEK 
(Promoting Sustainable Consumption and Production Eco Friendly Rattan 
Products Indonesia). 
Konsep triple helix pada pengembangan industri kreatif unsur 
pemerintahan, akademisi dan industri. Pemerintahan berperan sebagai fasilitator, 
regulator, advokasi sekaligus sebagai katalisator, sedangkan akademisi yakni 
pendorong lahirnya ilmu dan ide sebagai sumber kreativitas, dan industri 
merupakan pelaku usaha yang mampu menntransformasi kreatifitas menjadi 
bernilai ekonomis. Dengan demikian terjadi hubungan timbal balik simbiosis 
mutualisme antar lambaga. Kegiatan ini merangkum berbagai unsur untuk 
pemberdayaan ekonomi kreatif. 
Konsep trilogi pengembangan desain meliputi komponen (desain, 
pemasaran, produksi) dalam bidang industri yang saling terkait dan saling 
bergantung sesuai dengan fungsi dan tugasnya masing-masing.7 Keberadaan tim 
pengabdi selaku akademis yang bergelut dan  mengkhususkan pada penciptaan seni 
                                                          
7  Sumarno, Kebijakan Laragan Ekspor Rotan dan Pengembangan Desain pada 
Industri Rotan, dalam Jurnal Pendopo Jurusan Desain Fakultas Seni Rupa dan Desain, Vol. 
2 No. 1 Mei 2011, 75. 
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dan desain. Tindak lanjut dari penciptaan produk yang bersinggungan dengan 
konsumen atau pasar maka anggota kedua adalah fokus pada bidang manajemen 
dan pemasaran. Kedua hal tanpa adanya produksi merupakan sebuah keniscayaan, 
maka dari itu pentingnya keberadaan industri Mitra yakni Wasiat Jati Klaten. 
Ketiga komponen tersebut pada kegiatan ini akan dipadukan sehinga diharapkan 
akan muncul kekuaatan baru.  
B. Perguruan Tinggi Mitra. 
Trilogi pengembangan produk menuntut adanya keterlibatan berbagai 
bidang ilmu, salah satu diantaranya adalah bidang pemasaran. Oleh karena itu 
keterlibatan lintas bidang ekonomi pada kegiatan ini sangat diperlukan. Adapun 
keterlibatan perguruan tinggi mitra yakni Fakultas Ekonomi UNS Surakarta 
tercermin dengan adanya keterlibatan Deny Dwi Hartomo sebagai anggota II. Peran 
masing-masing selanjutnya sebagaimana tercermin dalam uraian kepakaran pada 
bagian selanjutnya. 
C. Kepakaran Tim Pengabdi.  
Jumlah dan jenis kegiatan yang cukup variatif, maka selanjutnya kegiatan 
dibagi-bagi berdasarkan kepakaran tim pengabdi yang terbagi dalam berbagai 
kegiatan, yang terdiri dari sebagai berikut di bawah: 
No. Nama Jabatan  Tugas Dalam Tim 
NIP Alokasi Waktu 
1. Sumarno, S.Sn, M.A 
(Desain Interior) 
197805062008121002  
(Ketua/koordinator) 
Dosen FSRD ISI 
Surakarta 
- Pengembangan desain produk. 
- Pelatihan dan pendampingan. 
- Lomba desain. 
   (Kepakaran Desain) 
2 Siti Badriyah, S.Sn., 
M. Hum.  
(Desain Interior) 
196912192008122002 
(Anggota) 
Dosen FSRD  
ISI Surakarta. 
- Pengembangan peralatan dan  
perlengkapan produksi. 
- Pelatihan dan pendampingan. 
(Kepakaran Produksi) 
3 Deni Dwi Hatomo 
(Ekonomi 
Manajemen) 
198107292008121002 
(Anggota) Dosen 
FE UNS Surakarta. 
• Perencanaan produksi. 
• Pelatihan, pendampingan 
marketing. 
(Kepakaran Pemasaran) 
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D. Struktur Organisasi Tim Pengusul. 
 
 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
BAB IV 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Mahsiswa 
Mahsiswa 
Laboran 
DIKTI Depkop & UMKM 
Produksi 
Tim Pengabdi 
Desain Manaj. & Pemasaran 
UKM MITRA 
Cor Logam Bambu Gerabah Lurik 
Klaster industri kerajinan di Klaten 
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BAB V 
HASIL DAN LUARAN YANG DICAPAI 
A. Paparan Kegiatan. 
Kegiatan pengabdian pada tahap ketiga merupakan kelanjutan dari tahap 
pertama dan kedua. Tahap pertama kegiatan difokuskan pada pemanfaatan serbuk 
gergaji dengan teknik cetak dan bersifat manual. Kegiatan pada tahap pertama 
cenderung manual dan bersifat craft, sedangkan pada tahap kedua teknik 
pengerjaan sudah mengarah pada pekerjaan yang bersifat masinal. Kegiatan pada 
tahap ke tiga mengarah pada operasionalisasi unit usaha pengolahan limbah padat 
sisa industri pengolahan kayu. Berikut dibawah adalah uraian kegiatan pada tahap 
ketiga: 
1. Desain. 
a. Pengembangan Desain. 
Keberadaan bahan baku dalam proses desain menjadi sangat penting 
hal ini karena akan sangat berpengaruh terhadap performa akhir sebuah 
produk. Nilai inovatif sebuah desain salah satu diantaranya juga ditentukan 
oleh bahan yang digunakan. Hasil akhir sebuah produk terkait dengan bahan 
yang digunakan akan sangat berpengaruh terhadap dengan bentuk, harga, 
teknik pengerjaan, kekuatan, dan bahan pendukung yang dapat 
diaplikasikan pada produk yang bersangkutan.  
Pengabdian yang berbasis pada penelitian ini bahan baku yang 
menjadi fokus penelitian adalah kategori limbah padat sisa industri 
pengolahan kayu. Sebagai penelitian multi tahun adapun pada tahap ketiga 
ini fokus jenis limbah yang garap adalah kategori jenis limbah sebetan. 
Sebetan adalah adalah potongan tepi memanjang dari hasil penggergajian 
pada kayu gelondongan dengan ukuran lebar 3 – 20 cm; tebal 1 – 3 cm dan 
panjang 2 - 4 meter.8 Berdasarkan pengertian tersebut memiliki kemiripan 
dengan potongan kayu, perbedaannya utamanya adalah pada ukuran 
                                                          
8 Djoko Purwanto, (2011), Pembuatan Balok dan Papan dari Limbah Industri Kayu 
(Board and Wood Block Making from Waste of Wood Industries), dalam jurnal Riset 
Industri, Vol. V, No. 1,   
12-13. 
25 
 
panjang. Perbedaan spesifik selanjunya, pada limbah terdapat kulit kayu dan 
bentuk didominasi oleh irisan elips.  
Sebetan merupakan limbah sisa industri pengolahan kayu khususnya 
pada proses (saw mill) atau proses pembelahan kayu log menjadi kayu 
balok. Sebetan juga banyak ditemukan pada proses produksi dari balok 
menjadi komponen tertentu, namun demikian pada proses ini jenis 
sebetannya adalah sebetan tanpa kulit kayu. Sebetan pada proses ini terjadi 
karena adanya kelebihan ukuran sebagai sebuah komponen.  
 Merujuk pada uraian tersebut di atas, dimana karakter utama sebetan 
kayu sebagai limbah padat sisa industri pengolahan kayu adalah pada 
ukuranya yang panjang. Oleh karena itu perlakuan yang dapat dilakukan 
sebagai upaya proses produksi untuk menciptakan sebuah produk sehingga 
memungkinkan dengan disusun, atau membengkokan. Pemanfaatan sebetan 
dengan disusun adalah dengan membuat sebetan manjadi ukuran tertentu 
kemudian disusun baik dengan ditumpuk, dijajar maupun disambung. 
Perlakuan tersebut sehingga konstruksi dan bahan pendukung sudah barang 
tentu yang diperlukan diantaranya adalah lem, paku atau sekrup. Berikut 
dibawah adalah sketsa desain pemanfatan sebetan menjadi beberapa produk 
furnitur: 
  
Gambar 3: Produk furnitur denagn memanfaatkan sebetan dan  
potongan kayu. 
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Pemanfaatan sebetan kayu selanjutnya dapat dilakukan dengan cara 
dibengkokan. Sifat kayu yang memiliki batas kelenturan tertentu sehingga 
kayu memiliki toleransi terhadap momen tekut dengan tingkat tekukan yang 
lebih rendah dibanding bambu maupun rotan. Karakteristik utama sebetan 
adalah pada ukurannya yang panjang. Upaya menonjolkan karakter tersebut 
diantaranya perlunya penekukan bahan menjadi sebuah produk. Hal tersebut 
perlu dilakukan karena pada limbah padat karena penekukan tidak dapat 
dilakukan pada limbah pada jenis potongan, apalgi pada jenis limbah 
partikel kayu. 
Upaya memperoleh hasil maksimal tekukan sebuah kayu perlunya 
pemanasan baik dengan dipanasi secara langsung maupun melalui 
penguapan. Keberadaan TTG stim sangat diperlukan untuk menghasilkan 
tekukan kayu secara maksimal. Berikut di bawah adalah desain produk 
furnitur berbasis sebetan adapun teknik produksinya adalah dengan cara 
menekuk. 
 
            Gambar 4: Desain kursi berbasis sebetan 
 
   
Gambar 5: Proses pelengkungan sebetan kayu. 
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Sebetan kayu pada tahap awal yakni dipilah yang berukuran panjang sesuai 
dengan kebutuhan, selanjutnya di buat semua sama ukuran. Setelah sebetan 
dibentuk menajdi komponen-komponen sesuai kebutuhan selanjutnya 
adalah membengkokkan sebetan dengan cara dikukus (steam) atau dengan 
dipanasi langsung. Berikut dibawah adalah prototipe desain kursi berbasis 
sebetan. 
 
Gambar 6: Prototipe bench berbasis limbah sebetan. 
 
 
Gambar 7: Prototipe kursi berbasis sebetan. 
 
b. Lomba Desain. 
Lomba desain sebagai upaya menjaring hasil terbaik dari 
masyarakat umum dan bentuk demokratisasi ide dan kreatifitas. Melalui 
kriteria dan penilaian yang adil dalam lomba sehingga siapapun berhak 
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mendapatkan kejuaraan. Lomba desain berdasarkan kategorinya ialah 
terdiri dari lomba desain bersifat terbuka (open competiton), lomba desain 
terbatas (limited competition), lomba desain berdasarkan undangan 
(competition invites), dan lomba desain bertahap (two-stage).9 Rencana 
kegiatan lomba desain adalah bersifat terbuka (open competition) dengan 
seleksi secara bertahap (two-stage). Berikut dibawah adalah pamflet lomba 
desain produk mebel ramah lingkungan. 
 
Gambar 8: Pamflet lomba desain. 
                                                          
9 Jack L. Nashar. Design by Competition: Making Design Competition Work 
(Cambridge: Cambridge University Press.1999), 22. 
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Uraian tahapan pelaksanaan lomba adalah sebagai berikut: 
- Persiapan, yakni meliputi penyusunan maksud dan tujuan lomba desain, 
pembentukan kepanitiaan yang terdiri dari steering committee dan 
organizing committee. Steering committee bertugas menyusun konsep 
lomba desain yang terdiri dari tim pengabdi, sedangkan organizing 
committee adalah kepanitian yang bertugas menjalankan jalanya kegiatan 
lomba desain yakni Himadiska (Himpunan Mahasiswa Desain Interior ISI 
Surakarta). Penyusunan konsep lomba desain adalah menyangkut maksud, 
tujuan, jenis, kriteria, bentuk kejuaran sekaligus yang bertanggung jawab 
terhadap pelaksanaan kegiatan. 
i. Maksud dan tujuan. 
Maksud dan tujuan diselenggarakan lomba desain adalah untuk menjaring 
hasil terbaik dari masyarakat secara umum baik dari profesional maupun 
mahasiswa berupa desain untuk pengembangan industri furnitur di Jawa 
Tengah. Lomba desain juga merupakan bentuk demokratisasi ide dan 
kreatifitas khususnya dibidang desain. Melalui kriteria dan penilaian yang 
adil dalam lomba sehingga siapapun berhak mendapatkan kejuaraan. 
ii. Jenis produk yang dilombakan adalah produk furnitur khususnya kursi 
berbasis limbah padat. 
iii. Sasaran kegiatan. 
Beberapa stakehoder terkait yang terlibat dalam lomba desain ini meliputi 
akademisi, industri, komunitas/asosiasi, dan pemerintah non-pemerintah. 
- Akademisi, meliputi dosen sebagai juri lomba desain dari ISI Surakarta 
dan UNS Surakarta dan peserta lomba desain.  
- Asosiasi meliputi HIMKI, SDCD, HDMI Capter Solo. 
- Pemerintah Kab. Sragen selaku penyandang dana kegiatan. 
- Industri utama yakni industri furnitur, industri produsen cat dan 
finishing. 
- Non-pemerintah yakni Rempah Rumah Karya. 
 
iv. Kriteria penilaian meliputi aspek ergonomi, fungsional, inovasi, ramah 
lingkungan dan orientasi pasar. 
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v. Publikasi dilakukan melalui media masa, surat maupun melalui 
media internet. Hal ini agar keterlibatan dan ketentuan-ketentuan 
lomba dpat ketahui oleh masyarakat. 
vi. Penjaringan peserta peserta seleksi berkas yang diterima oleh panitia 
lomba desain melalui surat atau email.  
vii. Penetapan nominator, berjumlah 10 orang. Penjurian dilakukan oleh 
dewan juri yang terdiri dari beberapa juri yang dipimpin oleh 
seorang juri yang dianggap kompeten dibadangnya. 
viii. Perwujudan prototipe desain. 
ix. Presentasi, meliputi pemaparan konsep desain yang meliputi hasil 
desain, makna, maksud dan tujuan dari sebuah desain serta uraian 
terhadap produksi dan peluang ekonomi bagi masyarakat. 
x. Penetapan dan penentuan pemenang adalah oleh dewan juri dari 
beberapa nominator  dalam acara seminar dan workshop produk 
ramah lingkungan.   
2. Peralatan masinal. 
Tujuan adanya teknologi adalah sarana untuk menciptakan kekayaan 
melalui peningkatan produktifitas. Pada pernyataan tersebut tidak merujuk 
pada jenis apapun namun lebih menekankan pada aspek produktifitasnya 
yakni efektif dan efisiensinya. Tonggak efisiensi luar biasa yakni mulai 
digantikanya tenaga manusia menjadi tenaga mesin yakni pada masa 
Revolusi Industri. Ditengarai bahwa masinalisasi peralatan produksi 
bermula dari industri tekstil, perkembangan selanjutnya kemudian 
merambah ke berbagai industri manufaktur lainya di seluruh penjuru 
dunia.10  Upaya efektifitas dan efisiensi produksi melalui peralatan mesin 
untuk mengolah bahan mentah atau bahan setengah jadi menjadi suatu 
produk mengalami pertumbuhan kearah masinalisasi pada berbagai bidang, 
demikian halnya pada industri pengolahan kayu. 
Tidak terbantahkan bahwa mesin mampu meningkatkan produktifitas 
melalui efisiensi dan efektifitas produksi. Perkembangan terkini banyak 
                                                          
10  M. Sahari Besari. 2008; 86. 
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mesin yang diperjual belikan dan sudah terstandarisasi sesuai kebutuhan 
kerja. Beberapa peralatan mesin yang perlu direvitalisasi dan ditambahkan 
melalui kegiatan ini adalah hal-hal sebagai berikut: 
a). Benchsaw.  
Fungsi benchsaw pada industri pengolahan kayu secara umum adalah 
berfungsi untuk memotong, membelah kayu atau kombinasi keduanya. 
Keberadaan benchsaw bagi proses produksi UKM Mitra sangat urgent, 
dapat dikatakan bahwa proses produksi roster 70% ditentukan oleh adanya 
bench saw. Bench saw pada UKM Mitra terdapat 4 buah yang masing-
masing berfungsi untuk memotong, membelah, membuat takikan 
(sponeng), memotong siku (prostek). Jumlah tersebut karena pada 
prinsipnya di UKM Mitra telah menerapkan teknik produksi terus menerus 
(continous manufacturing). Penempatan, pemakaian dan penyetelan mesin 
dalam kondisi fix dan tidak berubah-ubah.  
Proses produksi khususnya pemotongan pada UKM Mitra sebelumnya 
yakni menggunakan circle arm saw. Hal ini karena harganya jauh lebih 
murah, namun usia pemakainnya ternyata hanya bertahan sekitar satu 
sampai dua bulan saja sehingga apabila dikalkulasi justru lebih tidak efisien. 
Perkembangan selanjutnya pada UKM Mitra sebelum adanya introduksi 
teknologi dari PPM Hi-Link adalah benchsaw yang digukanan adalah 
dengan benchsaw rakitan. Oleh karena itu pada kegiatan ini teknologi yang 
perlu diintroduksikan adalah peralatan produksi berupa mesin bench saw 
dengan mesin terstandarisasi. Perlu diketahui bahwa fungsi spesifik 4 buah 
bench saw pada UKM Mitra memiliki fungsi yang berbeda-beda. Berikut di 
bawah adalah pengadaan mesin bench saw menurut fungsi, jenis dan 
spesifikasinya. 
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Gambar 9: Bench saw terstandarisasi. 
Spesifikasi: 
Model MLR-TS 15 
Amperage 13  
Maximum speeed 5000 rpm  
Miter gauge adjustment 45  
Power cord (ft.) 6-5/6 ft.  
Wattage (watts) 1512  
Arbor size 5/8 in  
Blade size 10  
Depth of cut (in.) 3  
Maximum cut depth @ 45 deg 2-1/2 in.  
 
Product  
Height 16 in. 
Length 26 in. 
Width 22-1/2 in. 
Table dimensions Length 26 in.  
Width 19 in 
Accessories Included 10 in. x 36 tooth carbide combination 
blade, miter gauge, blade wrench, 
spindle nut wrench. 
 
(b) Planner atau Ticknesser.  
Keberadaan planner bagi UKM Mitra sangat diperlukan karena 
fungsi alat ini adalah untuk meratakan permukaan kayu agar menjadi rata 
karena bekas saw mill. Jenis planner yang digunakan UKM Mitra saat ini 
adalah planner portable hal ini karena dianggap lebih murah, namun 
demikian alat ini sangat tidak awet. Usia pemakaian planner berkisar 2-
3 bulan, selebihnya biasanya akan selalu terdapat kerusakan pada 
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komponen tertentu. Upaya yag ditempuh untuk menciptakan 
produktifitas kerja, mesin planer dengan kapasitas, keawetan dan fungsi 
yang lebih sempurna. Oleh karena itu pengadaan planner atau ticknesser 
menjadi realisis. Fungsi mesin tersebut selain brfungsi untuk meratakan 
permukaan atau bidang benda kerja, juga dapat digunakan untuk 
mengatur ketebalan kayu secara tepat. Pelaralatan mesin ticknesser 
tersebut adalah sebagai berikut: 
 
Gambar 10: Planner duduk. 
Spesifikasi: 
Model CKM P-20 
Cutting 
capacity 
 
Max. width of workpiece  508mm. 
Max. thickness of workpiece  203mm. 
Max.depth of cut  8mm. 
Min. length of workpiece  200mm. 
 
Cutter head 
Number of knives  3pcs 
Diameter. 80mm 
Cutting circle. 84mm 
Speed  5200 rpm 
Table size Width 562mm. 
Length  713mm. 
 
 
 
Feed rolls 
In-feed(sectional)  76mm-one. 
Out-feed(solid)  60mm-one. 
Table roll(solid)  72mm two. 
Feed rate  (34-5/16") 
Overall dimension (LxWxH)  1108 x 762 x 1136 mm 
Net weight  420kg 
Gross weight  520kg 
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Standard 
equipment 
Magnetic switch 
dia.dust hood 6 inchi 
Knife setting gauge 
Adjusting spanner 
c. Jointer.  
Berdasarkan pada kebutuhan peralatan masinal peralatan yang dibutuhkan 
adalah pekerjaan perataan kayu yang disebut dengan jointer. Jointer pada 
UKM Mitra berfungsi untuk meratakan sisi-sisi tepi papan kayu sebelum 
disambung, sehingga sambungan benar-benar menjadi rata dan rapat. Oleh 
karena itu pengadaan peralatan produksi berupa jointer menjadi penting 
adapun jenis alat yang dimaksud adalah sebagai berikut.  
 
Gambar 11: Jointer fabrikasi. 
Spesifikasi: 
Model OSCAR 6’ 
Motor 1 HP (750 watt)  
Cutting capacity Width 6’ (153 mm) 
Depth ½’ (12.7 mm max 
Rubbeting Capacity ½’ (12.7 mm max 
Cutterhead Speed 4400 RPM 13200 CPM 
Number of knives 3 
Diamater 2-2/5’ (61 mm) 
 Length 1015 mm 
Length of Infeed Table 595 mm 
Length of Outfeed Table 535 mm 
Width 245 mm 
Weight from floor 810 mm 
Fance 
 
 
Size 875 x 98 mm 
Tilt in and out 45’ 
Positive stops 90’ 45° in and out 
Tabel 3: Spesifikasi mesin jointer ajuan. 
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3. Teknologi Tepat Guna (TTG). 
Teknologi tepat guna pada kegiatan tahap ketiga bersifat pelengkap dari 
tahap sebelumnya. Adapun beberapa teknologi tepat guna yang diperlukan 
adalah hal-hal sebagai berikut: 
a. Alat pond dan pemotong kertas. 
Alat pemotong kertas diperlukan untuk memotong kertas untuk 
pembuatan packing. Alat tersebut didesain sedemikian rupa karena jenis 
kertas yang dipotong adalah kertas karton single face maupun double 
face. Oleh karean itu kekuatan potong, lebar potongan dan ketebalanya 
juga harus disesuaikan sesuai kebutuhan. Berikut dibawah adalah 
dokumentasi alat pemotong kertas. 
   
Gambar 12: TTG pemotong kertas. 
Spesifikasi: 
TTG Pemotong Kertas 
Penggerak 3/4 HP (750 watt) 
Kecepatan putar roller 50/1 min 
Dimensi Panjang 180 cm 
Lebar 75 cm 
Tinggi 70 cm 
Rangka Besi siku 5 cm 
Diameter Roller 6 inchi 
Pelapis roller Spon ati 
Lebar bidang potong 60 cm 
Tinggi max bidang potong 20 cm 
Tabel 3: Spesifikasi mesin jointer ajuan. 
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Spesifikasi alat pemotong kertas, lebar 80 cm, panjang 240 cm, 
tinggi 80 cm. Bahan rangka dengan besi siku 3 cm, penggerak dengan 
dinamo ¾ PK, trasmisi dengan puly, pengerat pipa 5 inchi. Papan pisau 
adalah dengan papan multi plek 18 mm, pisau potong dengan plat baja 
tipis 0,3mm. TTG alat pond dan pemotong kertas ini diperlukan untuk 
pembuatan packing produk. Jenis alat pemotong yang hanya berukuran 
kecil sehingga untuk produk kerajinan.  
b. Press portable. 
Kebutuhan press portable adalah hasil pengamatan dilapangan, 
dimana kebutuhan alat ini adalah menjembatani antara press manual dan 
press masinal. Pengadaan press masinal telah diwujudkan pada tahap 
kedua, namun demikian peruntukan mesin cetakan adalah untuk media 
benda kerja dengan ukuran yang cukup besar dan lebah. Hal ini adalah 
untuk produksi elemen mebel dan panel. Namun demikian, pada industri 
kerajinan masih terdapat kelemahan dalam hal cetakan manual. 
Evaluasi terhadap produksi kerajinan dengan cetakan manual, 
bahwa kepadatan hasil cetakan tidak merata sehingga hal ini berpengaruh 
terhadap kekuatan kualitas atau kerapian hasil cetakan. Kondisi tersebut 
sehingga diperlukan alat yang berfungsi untuk membantu dalam proses 
produksi untuk produk kerajinan. Mengingat ukuran produk kerajinan 
yang hanya berukuran kecil oleh karena itu perlunya alat press dengan 
ukuran yang kecil sehingga memungkinkan untuk dibawa atau dipindah-
pindah. Berikut dibawah adalah sketsa TTG alat press portable untuk 
produk kerajinan.  
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Gambar 13: TTG press portable. 
 
c. Penghalus permukaan. 
Sisa gergajian kayu baik berupa sebetan maupun potongan dimana 
sebgain tidak rata, oleh karean itu perlunya perataan permukaan susunan 
kayu. Upaya perataan permukaan produk perlunya peralatan atau mesin 
untuk menghasilkan produk yang rata dan rapi. Oleh karena itu dalam 
kegiatan pengabdian ini adalah perlunya pengadaan mesin penghalus 
permukaan. Berikut dibawah adalah alat atau mesin sebagaimana 
dimaksud. 
 
Gambar 14: Mesin penghalus permukaan. 
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4. Pelatihan. 
a. Pelatihan pemanfaatan limbah sebetan dan ranting kayu. 
Pelatihan pemanfaatan limbah sebatan dan ranting kayu sisa 
penebangan adalah sebagai upaya efisiensi dan peningkatan nilai 
tambah bagi limbah sisa produksi. Metode pelatihan yang digunakan 
agar dapat memproduksi limbah ranting kayu sisa penebangan menjadi 
produk kerajinan adalah menggunakan metode ceramah plus. Yakni 
metode mengajar yang menggunakan lebih dari satu metode, dalam hal 
ini adalah metode ceramah digabungkan dengan metode lainnya. Pada 
kegiatan ini perpaduan metode yang digunakan adalah metode ceramah 
plus demonstrasi dan latihan (CPDL).11 Penyampaian meteri juga 
menyampaikan pentingnya efisiensi bahan baku kayu. Limbah sebetan 
dan ranting memiliki potensi yang besar untuk dikembangkan menjadi 
produk yang bernilai ekonomi tinggi. Kondisi ini didasarkan pada harga 
jualnya yang sangat rendah dan jumlahnya yang cukup melimpah. 
Penyampaian materi ceramah juga menyebutkan tentang karakter 
sebetan dan ranting, tahapan produksi, peralatan produksi, dan finishing 
produksi (lihat lampiran modul pelatihan).  
       Rincian pelakasanaan pelatihan adalah sebagai berikut: 
Tempat  : Kantor Kelurahan Sambeng. 
Hari/tanggal  : Sabtu – Minggu/ 24 – 25 September 2016. 
Waktu   : Jam 08.00 s/d 14.00. 
Jumlah peserta : 15 orang. 
  Acara pelatihan diikuti oleh para perajin yang tergabung 
dalam klater mebel Gombang Klaten, juga dihadiri oleh staf 
Dinperindag Kab. Klaten. Berikut dibawah adalah dokumentasi 
pelaksanaan kegiatan pelatihan pemanfaatan sebetan dan ranting kayu 
untuk produk kerajinan dan furniture. 
 
                                                          
11http://firstiawan.student.fkip.uns.ac.id/2010/03/10/macam-macam-metode-
dalam-mengajar/. 
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Gambar 15: Pelatihan pemanfaatan sebetan dan ranting kayu 
 
b. Pelatihan pemanfaatan limbah serbuk gergaji. 
Upaya sinergitas antar industri pengolahan kayu dengan industri lainnya 
khususnya adalah industri pengolahan kayu dengan industri kerajinan 
ukir kayu. Kegiatan pelatihan pemanfaatan limbah padat sisa industri 
pengolahan kayu pada sentra industri kerajinan ukir Bubong, Gunung 
Kidul. Berikut dibawah adalah susana pelatihan pemanfaatan limbah 
serbuk gergaji. 
 
Gambar 16: Pelatihan pemanfaatan limbah serbuk gergaji. 
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c. Pelatihan finishing. 
Finishing pada suatu produk adalah pelapisan yang berfungsi 
untuk melindungi produk terhadap cuaca dan alam sekitar serta untuk 
melindungi terhadap resiko operasional sebuah produk. Fungsi finishing 
juga untuk memperindah lapisan pada sebuah produk.12 Merujuk pada 
karakteristik produksi pada UKM Mitra, bahwa sistem finishing pada 
kayu (wood finishing system) yang paling populer adalah jenis 
transparan. Guna meningkatkan nilai estetik pada pengembangan 
produk handle, UKM Mitra maka dari itu perlunya mengetahui teknik 
finishing cracking, marbling, solid, dan transparan.  
Jenis kegiatan  :  Pelatihan finishing. 
Penanggung Jawab :  Sumarno, S.Sn., M.A 
Koordiantor Keg :  Siti Badriyah, S.Sn., M.A 
Pemateri              :  Ir. Hubertus Sudarwanto (trainer PT. 
PROPAN RAYA ICC Cab. Semarang. 
Jumlah peserta  :  12 peserta 
Hari/tanggal   :   Sabtu – Minggu/ 24 – 25 September 2016. 
Waktu    :   Jam 08.00 s/d 14.00 
Lokasi kegiatan :   Balai Desa Sambeng.  
      Berikut dibawah adalah dokumentasi pelaksanaan pelatihan finishing: 
 
    
Gambar 17: Pelatihan finishing. 
 
                                                          
12 Sumarno, Eco Design Industri Furnitur Pada Lomba Desain Industri Furnitur 
Jawa Tengah Tahun 2010-2011, (Yogyakarta; Pasca Sarjana UGM Yogyakarta; 2012), 48-
49. 
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d. Pelatihan perpajakan. 
 
Gambar 18: Suasana pelatihan pajak di Kantor Dinperindag Kab. 
Klaten. 
 
e. Pelatihan cetak sablon untuk packing. 
Proses produksi terkait dengan produktifitas dan efisiensi adalah 
terkait dengan utamanya adalah terkait dengan hal-hal sebagai berikut: 
(1)pemilihan material, (2) proses produksi, (3) packing produk, (4) 
finishing produk, (5) transportasi, (6) dan limbah buangan sisa produksi. 
Packing menjadi salah satu bagian dari produksi karena dengan packing 
nilai jual, image dan dan kemanan produk menjadi lebih terjaga. 
Packing sebagai fungsi perlindungan produk, adapun jenis packing yang 
terdiri dari: (1) kemasan utama, yakni kemasan yang diterima oleh 
konsumen; (2) kemasan sekunder, ialah kotak yang lebih besar atau 
struktur luar yang digunakan untuk pengiriman atau distribusi; (3) 
kemasan transport, yakni umumnya berupa palet atau sejenisnya yang 
berfungsi untuk muatan yang lebih besar.13 Pada kegiatan ini pelatihan 
diberikan terkait dengan kemasan utama produk kerajinan dan furnitur. 
Berkembangnya ilmu pengetahuan dan teknologi kini banyak 
beredar berbagai macam bahan packing yakni mulai dari kardus, kayu, 
plastik, kaca, alumunium foil, stereofoam, kaleng atau logam dan 
                                                          
13 Klimchuk dan Krasovec, 2011: 223. 
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sebagainya. Karakter produk furnitur dan kerajinan terkait dengan 
ukuran, bentuk dan bahan yang digunakan maka jenis bahan packing 
yang digunakan adalah stereofoam dan kardus. Kegiatan pelatihan 
menyangkut kegiatan-kegiatan lainnya yang terdiri dari: 
i. Pembuatan TTG pemotong kertas sebagai packing. 
ii. Pelatihan membuatan pola dan memotong. 
iii. Pelatihan sablon. 
Adapun jalannya atau pelaksanaan kegiatan kegiatan packing 
dilaksanakan: 
Tempat : Rumah Bp. Agus. 
Hari/tanggal : Sabtu 19 November 2016 
Waktu  : 8.30 s/d 16.00 
Jumlah peserta : 10 peserta. 
        
        Berikut adalah dokumentasi sebagaimana dimaksud: 
 
 
Gambar 19: Pelatihan sablon pada media kertas. 
 
5. Pendampingan dan perwujudan desain produk dan TTG. 
Kegiatan pendampingan yakni mulai dari pengolahan bahan, 
produksi, hingga pengadaan alat. Pada tahap ke tiga pendampingan 
dilakukan pada kelompok perajin ukir kayu di Desa Bubung, dalam 
pengolahan serbuk gergaji menjadi produk kerajinan. Hal ini perlu 
dilakukan karena pada dasarnya para perajin adalah menggunakan kayu, 
dengan adanya alternatif pemanfaatan limbah sisa produksi dengan ini 
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merupakan  upaya efisiensi bahan baku kayu. Pendampingan selain pada 
sentra industri kerajinan topeng kayu juga pada industri mebel yang mana 
pada tahap sebelumnya telah dikenalkan pemanfaatan limbah sisa industri 
pengolahan kayu. Pendampingan dilakukan utamanya adalah pada proses 
pembuatan prototipe. Tahap atau proses produksi yang dimaksud yakni 
meliputi pemisahan serbuk gergaji, pencetakan, perapihan (ukir), 
pengeringan, perakitan, finishing, dan packing. Pendampingan dilakukan 
untuk membimbing, memantau aktifitas, kuantitas dan kualitas hasil 
produksi. Pendampingan produksi yang tidak kalah penting adalah pada 
perwujudan TTG hal ini karena pengerjaan dilakukan diluar UKM Mitra. 
 
6. Fasilitasi sertifikat SVLK. 
Fasilitasi dilakukan terhadap delapan UKM mebel, kemudian 
dijadikan satu kelompok. Hal ini dilakukan mengingat biaya pengurusan 
SVLK yang cukup mahal yakni berkisar tujuh puluhan juta rupiah. Oleh 
karena itu pembiayaan atau anggaran fasilitasi untuk satu kelompok.   
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Gambar 20: Skema alur pengurusan SVLK 
7. Pemasaran produk: 
Promosi produk furnitur dan kelengkapan interior berbasis limbah 
padat di fasilitasi oleh Dinperindagkop dan UMKM Kab. Klaten yakni pada 
pameran berskala internasional yakni IFEX (Indonesia International 
Furniture Expo). Pameran diselenggarakan di Jakarta Internasional Expo 
pada tanggal 10 Maret 2016. Produk yang dipamerkan diantaranya 
potongan ranting, sebetan, potong-potongan kayu sebagai panel dinding. 
Berikut adalah susana pemeran sebagaimana dimaksud. 
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Gambar 21. Stand pameran PT Wisangka pada pameran IFEX 2016. 
 
8. Pengurusan HKI. 
Pengurusan HKI pada kegiatan tahap ke tiga terdiri dari dua kategori 
yakni produk hasil pengabdian dan produk hasil lomba desain. Kategori 
produk hasil pengabdian adalah berupa ranjang tidur sedangkan hasil lomba 
desain adalah berupa kursi. Kedua kategori, bahan baku yang digunakan 
adalah berbasis pada limbah sebetan kayu (berkas usulan lihat lampiran).  
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9. Publikasi. 
Publikasi dilakukan melalui media lokal, serta publikasi melalui 
jurnal ilmiah sebagai upaya pertanggung jawaban dan publikasi terhadap 
khalayak. Hal ini sebagaimana telah diterbitkan pada jurnal Janaka Jurnal 
Pengabdian Masyarakat Kewirausahaan Indonesia Vol 1, No 1, Nov 2015. 
Publikasi juga dilakukan pada Pendopo Jurnal Ilmiah Pengkajian Seni dan 
Penciptaan Seni dan Desain adapun artikel (lihat draff artikel). Artikel 
juga akan dipublikasikan pada jurnal internasinal Art and Design Studies 
(lihat draff lampiran). 
 Laporan Tahunan Program Hi-Link Tahun ke -3 dari 3 tahun. 1 
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Inovasi Produk Kerajinan Pengolahan Limbah Padat (Recycle)Industri 
Pengolahan Kayu Jati dan Upaya Mensinergikan Sentra-sentra Industri 
Kerajinan di Kabupaten Klaten  
 
Siti Badriyah, S.Sn., M.Hum. 
 
INSTITUT SENI INDONESIA  
SURAKARTA  
2015 
 
ABSTRAK 
Industri pengolahan kayu merupakan industry kreatif yang bersifat padat karya. Tujuan utama 
program kegiatan yakni meningkatkan efisiensi dan produktifitas pada industri pengolahan kayu 
dengan memanfaatkan limbah padat sisa produksi pada perusahaan Wasiat Jati Klaten.adapun sisa 
produksi yang dimaksut merupakan tatal gergaji, debu dan sebetaan kayu. Upaya tersebut yakni 
dengan mengolah limbah menjadi produk kerajinandan mebel. Guna menciptakan sinergitas antar 
industry kerajinan di klaten, desain produk yakni dipadukan dengan produk-produk hasil kerajinan 
yang terdapat di kabupaten klaten, khususnya yang tergabung dalam klaster industry. Klaster yang 
dimaksud meliputi klaster industry lurik, klaster pengecoran logam, mebel dan gerabah. Bentuk 
program kegiatan untuk mencapai tujuan tersebut yakni dengan pelatihan, pendampingan, 
pengadaan peralatan dan perlengkapan, dan pameran produk. Pelatihan yang dimaksud alah 
pelatihan pengolahan  limbahpadat sisa produksi pengolahan kayu, pengadaan alat meliputi alat 
pencetak,alat pengayak, alat pengaduk, alat pengering, dan alat display pameran. Beberapa 
kegiatan tersebut selanjutnya akan didistribusikan dalam tiga tahun berdasarkan skala prioritas dan 
atau berdasarkan pada proses urutan aktivitasnya. 
Kata Kunci: limbah, kerajinan , kayu  
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A. PENDAHULUAN 
Industri pengolahan limbah kayu 
merupakan industri kreatif yang bersifat padat 
karya sekaligus industri unggulan dan tumpuan 
perekonomian bangsa sebagai solusi 
penanggulangan pengangguran. Oleh karena itu 
perlu ditempuh dengan berbagai cara, sekaligus 
melibatkan berbagai pihak guna meningkatkan 
produktifitas agar mampu bersaing dipasar 
global. Efisiensi dan produktifitas pada industri 
bidang apapun ibarat dua sisi mata uang . 
semakin efisien semakin besar laba dan 
sebaliknya. Efisiensi yang dimaksud 
menyangkut efisiensi biaya, waktu,tempat, 
tenaga, dan bahan baku. Salah satu slogam 
pentingnya efisiensi pada industry sekaligus 
merupakan upaya menjaga kelestarian 
lingkungan diantaranya adalah zero waste ( nol 
limbah). Proses produksi yang ideal sumber 
energy maupun bahan baku hekdaknya 
termanfaatkan semua sehingga tidak ada 
limbah sisa produksi atau tidak berdampak 
pada  lingkungannya.  
Pada industry pengolahan kayu upaya 
efisiensi pengolahan limbah padat mendesak 
untuk dicarikan solusinya. Hal ini mengingat 
jumlah atau prosentase yang limbah padat 
hasilkan pada pengelolaan limbah kayu sangat 
                                                          
   14 Djoko Purwanto, Jurnal Riset Industri Vol.V, No. 1, 
2011, Pembuatan Balok Dan Papan Dari Industry 
Limbah Kayu, 13. 
besar yakni hampir separuh dari total bahan 
baku kayu yang terpakai. Prosentase pada 
industri pengolahan kayu yakni sebesar 40 % 
dengan rincian sebetan kayu 22%,  potongan 
kayu 8%, dan serbuk kayu 10%.14 Berdasarkan 
kategori limbah padat sisa industri pengolahan 
kayu yakni terdiri dari debu, serbuk, 
tatal,serpihan, potongan, dan sebetan.  
Oleh karena itu perlu perhatian agar 
limbah padat sisa industri pengolahan kayu 
dapat termanfaatkan secara optimal sehingga 
mempunyai nilai ekonomi yang lebih dengan 
upaya pemanfaatan limbah padat menjadi 
produk kreatif berupa produk furniture dan 
kerajinan, yang dapat diterima oleh pasar perlu 
didesain sedemikian rupa agar produk menjadi 
ergonomi dan estetis.   
Perlunya pengembangan desain hal ini sejalan 
dengan pernyataan mentri perindustrian saleh 
Husain, bahwa produk furniture  Indonesia 
kurang bersaing di pasar global dikarenakan 
belum bias mengikuti trend pasar15. 
Wasiat jati merupakan perusahaan yang 
bergerak dibidang pengolahan kayu yang 
meliputi penjualan bahan baku kayu log, 
penggergajian atau saw mill , penjualan kayu 
olahan baik untuk konstruksi maupun untuk 
komponen furniture, produksi furniture dan 
yang sedang dirintis adalah pengolahan limbah 
   15 Larangan Ekspor Bahan Baku Dongkrak Industry 
Furniture, KOMPAS 6 Nopember 2014,18. 
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kayu. Wasiat jati klaten berdiri sejak 1991, 
adapun kapasitas produksinya yakni berkisar 
60-70m3 /bulan, dengan jumlah karyawan 14 
orang. Omset rata-rata perbulan yakni 100 juta 
perbulan. Produk yang dihasilkan selain kayu 
glondongan yakni bahan baku kayu dengan 
ukuran tertentu, kusen,pintu,furniture 
dsb.pangsapasarnya cenderung pada pasar 
local, namun ia juga merupakan supliyer bahan 
baku kayu beberapa eksportir produk kerajinan 
dan furniture diwilayah klaten.beberapa jenis 
peralatan produksi yang digunakan juga 
menghasilkan bentuk dan ukuran dan karakter 
yang berbeda- beda.  
Merujuk pada teori yang menyatakan 
bahwa limbah padat produksi pengolahan kayu 
yakni berkisar 15-40%, maka limbah padat 
pada wasiat jati  klaten jika diperhitungkan 
mencapai 9-28% kubik per bulan. Jumlah 
limbah produksi tersebut sangat fantastis untuk 
sebuah perusahaan sehingga, mendorong 
pemilik wasiat jati untuk beralasan sangat 
potensial untuk dikembangkan.  
Potensial bisa ditinjau dari jumlah atau 
volumenya juga kualitas limbah yang 
dihasilkan. Kualitas limbah yang dihasilkan 
sangat bagus karena bahan baku dari jati, yang 
merupakan jenis kayu istimewa. Hal ini 
berdasarkan tingkat keawetan,warna,tekstur, 
dan kemudahan dalam pengerjaannya. 
Beberapa limbah kayu ini berupa serbuk 
gergaji, tatal, serpihan, potongan, dan sebetan. 
Adapun nilai ekonomisnya (tabel1) 
Adanya potensi ekonomi antara 
banyaknya jumlah limbah dan harga yang 
cukup murah, mendorong wasiman Siswo 
Harjono pemilik wasiat jati untuk mengolah 
limbah padat menjadi produk kreatif dan estetis 
bernilai tinggi.sebagaimana visi yang dicapai 
terwujudnya industri perdagangan dan UMKM 
yang tangguh dan mandiri dalam tatanan 
ekonomi yang kondusif. 
Disperindag mengelompokkan industri 
pengolahan kayu terdiri dari industri 
pengolahan kayu hulu dan pengolahan kayu 
hilir. Industri pengolahan kayu hulu terdiri 
penggergajian kayu (saw Mill), industri kayu 
lapis (plywood Mill), papan partikel (particle 
board) dan mdf (medium density fibreboard). 
Industri Pengerjaan kayu merupakan industri 
Penghasil utuh ( solid Wood) Dalam berbagai 
sortimen kayu gergajian (sawn Timber). 
Pengolahan limbah padat merupakan 
respons terhadap kajian Disperindag terhadap 
masalah industri pengolahan kayu, hal tersebut 
berdasarkan pengamatan yang menunjukkan 
adanya limbah padat sisa produksi yang 
terabaikan di klaster furnitur cawas. Adapun 
kelompok klaster Industri furnitur di Cawas 
yang terdiri dari wasiat jati, Hasna mebel, 
Rahma furnitur, agungjati, Ambar jati, Puspa 
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jati, Sriyono furnitur, Yoso Putro, Istiqomah, 
berkah furnitur, sebagai upaya mengatasi 
permasalahan limbah dan upaya meningkatkan 
produktivitas ukm mitra kontribusi Disperindag 
kab.klaten. 
 
B. METODE 
 
A. Lokasi dan waktu kegiatan 
Pelaksanaan kegiatan secara umum 
melibatkan berbagai pihak yang terkait yang 
dilaksanakan di hari Sabtu -minggu. Hal ini 
agar tidak berdampak pada efektivitas waktu 
kerja UKM mitra. Namun hal tersebut tidak 
mengikat sehingga fleksibel dapat dilaksanakan 
sewaktu-waktu. Kegiatan yang dilaksanakan 
tidak melibatkan berbagai pihak secara 
bersamaan dapat dilaksanakan setiap saat yang 
tidak terikat ruang dan waktu 
Lokasi kegiatan dilakukan di berbagai 
tempat. 
A. UKM Mitra 
B. Kantor Disperindag UMKM kab.klaten. 
C. Bengkel produksi alat dan permesinan.  
D. ISI Surakarta 
E. Kantor Asmindo Komda Soloraya . 
 
B. Metode pelaksanaan kegiatan 
Tujuan kegiatan akan terpengaruh pada 
metode yang digunakan dan keberhasilan suatu 
kegiatan sangat ditentukan oleh metode yang 
sesuai dengan tujuan dan kegiatan tersebut. 
Mengingat target luaran kegiatan, karakteristik 
peserta, lokasi dan intensitas pertemuan, oleh 
karena itu beberapa metode yg digunakan 
sebagai berikut: 
1. Metode ceramah plus .  
Metode mengajar yang menggunakan lebih 
dari satu metode, yang digabung dengan 
metode lain. Pada kegiatan ini 
menggunakan metode ceramah plus 
demonstrasi dan latihan  
2 Metode Pendampingan.  
Pasca kegiatan pelatihan selanjutnya 
praktek produksi produk berupa kerajinan, 
furnitur,yang berbasis limbah kayu, 
sehingga penting sekali bimbingan untuk 
menjaga kualitas produk yang dihasilkan. 
3. Desain . 
Sebagai pengetahuan komposisi bahan dan 
cara produksi yang estetis dan kompetitif. 
4. Pengadaan Alat .  
Agar tercapai efektivitas dan efisiensi 
produksi perlu didukung peralatan dan 
perlengkapan produksi. 
 
C. Strategi Pelaksanaan Kegiatan 
Strategi berdasarkan skala prioritas 
pada proses tahapan kegiatan produksi. 
Pelaksanaan kegiatan pada tahap kedua yakni 
terdiri sebagai berikut :  
A. Persiapan 
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Koordinasi tim, Koordinasi pihak 
terkait ukm mitra, Disperindag klaten, 
Pemda, pt propan raya icc cab 
Semarang , himadiska isi Surakarta . 
B. Pelaksanaan kegiatan 
Relokasi/ruang produksi, desain TTG, 
desain produk berbasis limbah padat, 
pelatihan produksi, pemasaran dan 
pelatihan operasional web, 
pendampingan dan perwujudan desain 
produk ttg, perencanaan produksi, 
pengurusan sertifikat SVLK, pengurus 
HKI, pameran . 
C.Penutupan 
Sosialisasi pada pihak terkait, 
penyusunan dan unggah laporan, 
publikasi jurnal dan media masa. 
Jumlah dan jenis kegiatan cukup 
variatif, maka kegiatan dibagi-bagi 
berdasarkan tim yang terdiri dari : tabel 
Roodmap. 
 
C. HASIL YANG DICAPAI 
 
Kegiatan pada tahap kedua ini merupakan 
kelanjutan dari tahap pertama. Adapun kegiatan 
dibagi menjadi tiga kegiatan yakni persiapan, 
pelaksanaan dan penutupan. 
A. Persiapan 
Koordinasi antar tim pengabdi, meliputi 
pemantauan tugas anggota masing-masing 
sesuai dengan bidang keahliannya. Secara 
umum penanggungjawab adalah Sumarno, 
S.sn, M.A. merangkap bidang pengembangan 
produk. Siti Badriyah , S.sn, M.Hum. bidang 
produksi dan Deni Dwi Hartono. S.E. M.Sc 
bertanggung jawab bidang perencanaan 
produksi dan pemasaran.  
Koordinasi dengan dengan ukm mitra 
untuk melanjutkan atau menyiapkan segala hal 
yang diperlukan terkait dengan personal, 
tempat, waktu, biaya ,  tempat dan peralatan 
yang dibutuhkan. 
Koordinasi dengan pemda klaten 
khususnya dinas perimdustrian dan  
perdagangan koprasi dan usaha mikro, kecil 
dan menengah (disperindagkop dan UMKM ) 
terkait dengan pembiayaan sebagaimana 
tercantum dalam proposal. 
Pengadaan alat dan bahan untuk mendukung 
kelancaran unit usaha baru pengolahan limbah 
padat. 
B. Pelaksanaan kegiatan  
Tahap pertama difokuskan pada 
pengolahan limbah serbuk gergaji dengan 
teknik cetak yang cenderung manual dan 
bersifat craft. Pada tahap kedua yang 
merupakan kelanjutan tahap pertama dengan 
pemanfaatan sebuk gergaji, tatal, serpihan dan 
potongan kayu yang mengarah pada pekerjaan 
bersifat marsinal. 
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Pada tahap kedua ini sasaran yang dituju 
adalah MEA (masyarakat Ekonomi Asean), 
sehingga bersaing menyiapkan pasar bebas 
pada tingkat global.predikat sebagai industri 
unggulan merupakan industri garda terdepan 
perekonomian nasional khususnya terhadap 
saingan produk luar termasuk industri 
furnitur.namun disisi lain industri furnitur 
dihadapkan berbagai permasalahan dari 
berbagai aspek. Pertumbuhan industri kerajinan 
dan  mebel diindonesia masih cukup lambat dan 
tertinggal dari vietnam sebagai sesama negara 
ASEAN. Nilai ekspor kerajinan dan mebel 
vietnam mencapai enam milyar dolar yakni dua 
kali lipat indonesia. Tujuh isu strategis yang 
menghambat pertumbuhan industri kreatif 
diantaranya industri kerajinan dan mebel adalah 
meliputi bahan baku, pengembangan teknologi, 
perluasan pasar, faktor pembiayaan, 
sumberdaya manusia, serta pembentukan dan 
pengembangan industri.16 
 Visi dan misi arah pengembangan 
industri furnitur yakni :  
a. Terwujudnya industri furnitur yang 
daya saingnya kuat, berkelanjutan 
dan berwawasan lingkungan. 
Misinya meningkatkan kontribusi 
dalam pembentukan PDB, 
perolehan devisa dan penyerapan 
tenaga kerja 
b. Peningkatan pasokan bahan baku 
melalui percepatan pembangunan 
HTI/HR, pemberantasan ilegal 
logging dan ilegal trade, serta 
penggunaan bahan baku alternatif . 
                                                          
   16 http://www.kemenperin.go.id/artikel/6631/9-
cabang-industri-jadi-unggulan. 
   17 anonim, (2011). Peta panduan pengembangan 
kluster industri furniture, dalam peraturan mentri 
c. Meningkatkan kemampuan SDM 
melalui penyediaan sarana 
prasarana pendidikan dan pelatihan, 
serta penyelenggaraan diklat secara 
berkesinambungan. 
d. Peningkatan kemampuan teknologi 
dalam rangka meningkatkan mutu 
produk dan efisiensi, termasuk 
kemampuan rancang bangun dan 
perekayasaan permesinan.17 
Prinsip efisiensi industri 
pengolahan kayu seharusnya bukan 
hanya pada proses produksi saja. Tahap 
sebelum produksi juga disebut input 
urutan proses yakni berupa kayu, 
namun juga diperhatikan limbah yang 
dihasilkan dan bagaimana cara untuk 
meminimalisirnya. 
(Gambar input proses output) 
 
Proses pengolahan bahan mentah 
menjadi produk jadi biasa disebut 
produksi.Sebelum terjadinya proses harus ada 
input terlebih dahulu sedangkan hasil luaran 
berupa output yang dihasilkan.Mengacu pada 
skema diatas alur produksi terbagi kedalam alur 
vertikal dan horisontal.Analisis vertikal dan 
horisontal mengacu pada industri pengolaham 
kayu adalah sbb: 
a. Alur horisontal  
Input – proses – output  
Input berupa kayu itu sendiri.proses 
pengerjaan meliputi memotong, membelah, 
melubang, menatah, menghaluskan dll. 
Output sebagai hasil dari produksi yang 
perindustrian RI No: 90/M-IND/per/11/2011, halaman 
14. 
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berupa produk meja, kursi, almari, ranjang 
dsb. 
b. Alur vertikal  
Input berupa permodalan , SDM dan 
alat produksi.prosesnya adalah interaksi 
atau operasionalisasi antara input vertikal 
dan input horisontal.output yang dihasilkan 
dari operasional adalah berupa limbah, baik 
limbah padat, cair maupun gas. 
Produktivitas sebuah indiustri dapat 
diukur dari efektifitas dan efisiensi dalam 
sebuah produksi. Prinsip efisiensi 
hendaknya diterapkan pada setiap tahap 
dalam proses produksi. 
Limbah sisa produksi pada industry 
pengolahan kayu adalah limbah padat yang 
bersumber pada kayu yang tidajk terpakai 
mulai dari yang berukuran kecil sampai 
yang bentuknya geometris maupun organis. 
Efisiensi dapat dilihat dari volume yang 
dihasilkan. 
Berdasarkan volume yang dihasilkan 
secara umum mampu mencapai 70%. 
Volume tersebut adalah volume sejak masa 
pengolahan tanaman kayu, pengolahan 
bahan baku sampai produk 
industry.pengelolaan kayu meliputi masa 
perawatan, penebangan, dan pengelolaan. 
Budiawan &  kartika menyatakan bahwa 
besarnya volume limbah penebangan pada 
pengusahaan kayu yakni mencapai 23% 
dari kayu yang dihasilkan 18. 
 
Komposisi limbah kayu industry 
pengrajin 
Komponen Dalam persen (%) 
                                                          
   18Ahmad Budiaman Dan Agus Rahmat (2009) 
Pengeluaran Limbah Penebangan Hutan Tanaman 
Industry Dengan System Pemikulan Manual ( Penilaian 
Serbuk gergaji 10,4 
Sabetan 25,9 
Potongan ujung 14,3 
Jumlah 50,6 
Sumber : Dinas Kehutanan NAD , 
2006 
Volume dan jenis limbah industry 
penggergajian19 
 
Pada industry pengolahan kayu menjadi 
produk olahan kayu maupun mebel,dan 
kerajinan limbah yang dihasilkan lebih variatif 
limbah padat sisa furniture sekitar 40-50 % 
yang terdiri dari partikel, potongan dan 
sebetan.menurut Hygreen dan Bowyer (1996) 
tipe partikel sebagai berikut: 
1. Partikel  
a. Pasahan ( shaving), partikel kayu 
kecil berdimensi tidak menentu 
yang dihasilkan apabila mengetam 
lebar atau mengetam sisi ketebalan 
kayu. 
b. Serpih (flake), partikel kecil dengan 
dimensi yang telah ditentukan 
sebelumnya yang dihasilkan dalam 
peralatan khusus  
c. Biskit ( wafer), serupa serpih dalam 
bentuknya tetapi lebih besar, 
biasanya lebih dari 0,025 inci 
tebalnya dan panjangnya lebih dari 
1 inci. 
d. Tatal ( chips), sekeping kayu yang 
dipotong dari suatu blok dengan 
pisau yang besar atau pemukul, 
Performance Assement).Jurnal Management Hutan 
Tropika Vol.Xv.(3), 117. 
    19Http://Www.Kajianpustaka.Com/2013/03/Limbah-
Kayu.Html.  
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seperti dengan mesin pembuat tatal 
kayu pulp. 
e. Serbuk gergaji (sawdust), berupa 
serpih yang dihasilkan oleh 
pemotongan dengan gergaji. 
f. Untaian (stand), pasahan panjang, 
tetapi pipih dengan permukaan yang 
sejajar. 
g. Kerat (silver), hampir persegi 
potongan melintangnya dengan 
panjang paling sedikit 4 kali 
ketebalannya. 
h. Wol kayu (excelsior), keratin yang 
panjang, berombak, ramping, juga 
digunakan sebagai kasuran pada 
pengepakan. 
 
Beberapa jenis partikel tersebut oleh 
beberapa industry selanjutnya banyak yang 
diolah kembali menjadi partikel .  
a. Papan partikel berkerapatan rendah  
Low Density Particleboard, yaitu papan 
mempunyai kerapatan kurang dari 
0,4g/cm.  
b. Papan partikel berkerapatan sedang 
Medium Density particleboard, yaitu 
papan partikel yang mempunyai 
kerapatan antara 0,4-0,8 g/cm. 
c. Papan partikel berkerapatan tinggi 
Hight  Density Particleboard, yaitu 
papan partikel yang mempunyai 
kerapatan antara 0,8 g/cm. 
2. Potongan kayu  
Limbah potongan kayu merupakan sisa 
proses produksi kayu dengan ukuran 
lebih besar atau lebih panjang dari 
partikel.  
3. Sebetan  
Sebetan adalah limbah yang dihasilkan 
dari sisa pembelahan atau saw mill kayu 
gelondongan. 
 
Upaya efisiensi produksi perlu 
ditingkatkan melalui pemanfaatan 
beberapa jenis limbah tersebut guna 
menjaga kelangsungan pasokan bahan 
baku pada industry furniture. Teknologi 
eko efisiensi yang cukup popular yakni 
penerapan prinsip recyle, reuse, reduce. 
Ketiga prinsip tersebut adalah prinsip 
umum,  namun prinsip eko efisiensi 
yang  juga panstas diterapkan adalah 
prinsip refind, refill, repurchase. 
 
1. Unit usaha baru bagi Klaster Mebel 
Gombang Klaten  
Potensi pengolahan limbah digarap 
dengan beberapa pertimbangan biaya 
murah.bahan baku yang diolah adalah jati, 
limbah yang dihasilkan pun bagus sesuai 
dengan sifat-sifatnya. Teknologi produksi 
yang diintroduksikan adalah pengolahan 
abuksium menjadi kerajinan maupun 
komponen furniture. Nama abuksium 
merupakan kependekan dari komponen 
bahan yang terdiri dari ( air, serbuk gergaji, 
lem putih, semen putih, dan kalsium). 
Proses pengolahan serbuk gergaji 
dengan kombinasi bahan lainnya 
memerlukan tempat ruang untuk produksi. 
Kebutuhan ruang untuk produksi 
didasarkan aktifitas maupun proses dalam 
sebuah produksi. Demi tercapainya 
efektifitas dan efisiensi ruang sirkulasi alat 
, orang dan barang merupakan dasar 
penataan ruang .Organisasi ruang secara 
linear yang cocok diaplikasikan. Organisasi 
ruang linear merupakan deretan ruang-
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ruang yang masing-masing di hubungkan 
dengan ruang-ruang lainnya ynag bersifat 
memanjang dan berhubungan secara 
langsung.20 Aktifitas pada unit usaha 
pengelolaan limbah padat yakni droping 
area- cetak/press- kiln dry-assembling- 
finishing –packing. 
 
2. Pengadaan sarana produksi  
a. Mesin fabrikasi  
1. Bench saw  atau table saw bagi 
industry pengolahan limbah 
penting sebagai alat pemotong 
atau membelah. 
2. Gun nails adalah paku tembak 
yang memanfaatkan angin 
tekanan tinggi dari kompresor 
untuk mendorong paku ke dalam 
benda kerja. 
b. Peralatan atau teknologi tepat guna 
1. Hammer mill merupakan alat 
pemecah limbah padat agar 
menjadi ukuran sama. 
2. Mesin press merupakan alat 
untuk ngepres atau menekan 
arbuksi. Prinsip kerjanya tekanan 
yang tinggi sehingga 
menghasilkan campuran serbuk 
gergaji dengan kepadatan yang 
tinggi. 
3. Kill dry merupakan alat untuk 
mengeringkan dengan prinsip 
kerja menggunakan api 
pembakaran / oven.  
c. Kelengkapan produksi  
                                                          
   20 J. Pamudji Suptandar, Desain Interior: Pengantar 
Merencana Interior Untuk Mahasiswa Interior Dan 
Arsitektur, ( Jakarta: Djambatan,1999)112. 
Kelengkapan produksi  untuk 
mendukfung prosees produksi 
deingan membluat cetakan aetau 
nrapel untuk mengh asilkann papan 
partikel atau panel dengan 
permukaan relief. 
d. Peningkatan SDM  
Upaya Peningkatan kemampuan 
SDM pada UKM Mitra yakni melalui 
beberapa kegiatan mulai dari studi 
banding , pelatihan dan workshop.  
 
3. Desain produk  
Pemanfaatan limbah padat sisa produksi 
pengolahan kayu dselain sebagai upaya 
efisiensi bahan baku juga merupakan potensi 
dalam pengembangan produk. Sebuah 
produk menjadi kompetitif atau tidak 
ditentukan  oleh desainernya. Menurut 
mentri perindustrian saleh Husain, 
menyatakan bahwa daya saing produk 
furniture di Indonesia  di pasar global masih 
kalah saing, hal ini dikarenakan masih 
terbatasnya jumlah dan kemampuan desainer 
Indonesia sehingga daya saing produk 
furniture di Indonesia berkurang. Oleh 
karena itu perlu upaya untuk meningkatkan 
dan memperbarui desain produk furnitur 
sesuai trend terkini sekaligus bercirikan 
Indonesia.21 Setahun kemudian, o leh selaras 
dengan ungkapan tersebut melalui mentri 
yang berbeda, kementrian perdagangan 
menyatakan bahwa desain merupakan upaya 
   21 Anonym, (2004), Larangan Ekspor Bahan Baku 
Dongkrak Industry Furniture, KOMPAS 6 nopember , 
18. 
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yang strategis untuk mendongkrak penjualan 
dan memenagi persainagan pasar.22 
Menurut erik pengembangan produk 
adalah serangkaian aktifitas yang dimulai 
dengan persepsi peluang pasar dan berakhir 
dalam produksi dan penjualan. 
Bagian bagian yang paling berperan 
dalam pengembangan desain pada sebuah 
industri adalah marketing, desain dan 
produksi. 23  ketiga bidang saling sinergis 
melengkapi satu dengan yang lainnya. 
Dalam merancang desainer harus 
mengetahui keterkaitan pasar dengan 
desainer. Sebuah desain juga akan 
berpengaruh pada pemasaran produk, dan 
pemasaran akan berpengaruh pada 
penciptaan. Sebagaimana kita ketahui bahwa 
bauran pemasaran yakni terdiri dari produk ( 
product), harga (price), saluran distribusi 
(place), promosi ( promosi). 
Produk kerajinan furnitur berbasis 
limbah kayu, sasarannya pada masyarakat 
yang peduli produk ramah lingkungan. Oleh 
karena itu pasar eksport merupakan pasar 
yang tepat karena pasar luar negri sangat 
perhatian terhadap produk ramah 
lingkungan. Disamping itu dari segi aspek 
harga produk ini lebih murah dari pada 
bahan baku kayu.  
Spesifikasi produk limbah kayu 
berbasih furnitur, adalah dinning set. 
Menurut time saver standart for interior 
design and space planning, jenis produk 
yang tepat pada ruang makan yakni terdiri 
dari beberapa produk. ( gambar dinning set). 
                                                          
   22 Med, (2015)Bahan Baku Local Tekan Impor Desain 
Unik Agar Memenangi Persaingan, Harian Kompas, 27 
Agustus 19. 
Konsep desain merupakan dasar 
berfikir dalam perencanaan dan perancangan 
sebuah produk. Konnsep desain pada 
pemanfaatan limbah padat sisa limbah 
produksi yang berupa serbuk gergaji. Pada 
konsep tersebut desainer merujuk pada 
beberapa literatur, kondisi faktual, standar 
teknis dsb. Sintesa dari berbagai sumber 
kemudian memunculkan beberapa alternatif 
desain. Pasca penyusunan sketsa desain 
menentukan alternatif terpilih, untuk dibuat 
gambar kerja. Gambar kerja merupakan hasil 
keputusan desain, gambar yang dibuat untuk 
memberikan informasi lengkap sebagai 
panduan pembuatan sebuah benda desain 
atau produksi,  selain untuk kepentingan 
produksi juga sebagai media komunikasi 
dengan pihak-pihak yang terkait.  
Mengacu pada fungsi gambar kerja 
berfungsi sebagai gambar paduan dalam 
wujud ide atau gagasan kemudian 
perwujudan desain. Perwujudan yang 
dimaksud dapat diartikan sebagai prototipe 
maupun produksi baik bersifat masal 
maupun custom. Upaya penciptaan produk 
limbah sebagai kerajinan dan accesoris 
interior yaitu dengan memproduksi dinning 
set, yang terdiri dari meja, kursi dan pantry. 
Produk yang telah dihasilkan untuk kategori 
dinning set yakni terdiri dari 4 set. 
[ gambar dinning set] 
Produk kerajinan yang diproduksi 
terdiri dari produk fungsional yang bersifat 
dekoratif. Produk yang dihasilkan terdiri dari 
dinning set, kotak tisu, tempat pensil, kotak 
serbaguna, nampan, roster, kotak alat, 
   23 karl T. Ulrich dan steven D Eppinger, produk desain 
dan development (new york : mc graw hill, 2004 )-3rd 
ed 2-3. 
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pigura, lukisan, stool, tempat topi, dan 
beberapa art work pendukung lainnya antara 
lain bangau, macan, jamur, yang terbuat dari 
potongan-potongan kayu. 
{ gambar} 
 
4. Pengolahan Bahan Baku  
 
Materi yang akan dipecahkan pada 
kegiatan pengolahan limbah padat menjadi 
bahan baku yang bernilai ekonomi lebih. 
Pemanfaatan yang dimaksud baik sebagai 
bahan baku utama maupun pendukung atau 
komponen. Pengolahan limbah serbuk 
gergaji, tatal,dan serpihan  menjadi papan 
partikel. Papan partikel adalah hasil 
pengempaan panas campuran partikel kayu 
atau bahan berlignoselulosa lainnya dengan 
perekat organik serta bahan lain24  
Kualitas partikel kayu ditentukan dari 
kelembutan, ukuran serbuk yang dihasilkan. 
adapun papan partikel antara lain: Partikel 
Board, HDF, MDF. ( gambar). 
Pada kegiatan pemanfaatan limbah 
produk yang dihasilkan papan partikel, 
namun tidak masuk dalam standarisasi. 
Standarisasi papan partikel umumnya adalah 
menyangkut klasifikasi atau kelas kualitas, 
jenis perekatnya, tingkat ketebalan, 
keteguhan lentur permukaan, ukuran ( 
panjang, lebar, dan tebal), kesikuan,dan 
kepadatannya. Berdasarkan permukaan 
tingkat pengolahan ada 2 yakni pengolahan 
primer dan pengolahan sekunder. 
Pengolahan primer merupakan pengolahan 
permukaan partikel tidak diberi bahan lain 
                                                          
   24 Anonim, (2006), Papan Partikel, Badan Standarisasi 
Nasional,  2. 
sedangkan pengolahan sekunder pengolahan 
yang permukaan partikel diberi lapisan 
berupa venir pada kedua permukaanya 
(papan partikel berlapis venir), dan venir 
indah atau kertas indah atau resin sintesis 
atau cat pada satu permukaan atau pada 
kedua papan permukaanya ( papan partikel 
dekoratif).25 
 
5. Pendampingan dan perwujudan desain 
produk dan TTG. 
limbah padat selain dicetak / dipres menjadi 
papan lembaran juga memungkinkan diolah 
menjadipanel dengan motif tiga dimensi atau 
relief, yang terbuat dari susunan potongan 
kayu ( mozaik) dengan ukuran tertentu.( 
gambar ) 
6. Perencanaan produksi materi 
pelatihan dilakukan secara manual 
dan komputer 
Perencanaan yang dikaitkan dengan 
rencana pelaksanaan program kegiatan 
pengabdian. Pada tahun pertama focus 
pada pengenalan produksi berbahan 
limbah sisa produksi, tahun kedua 
pengadaan alat produksi dan kelengkapan 
produksi,  dan tahun ketiga 
oprerasionalisasi produksi. 
Perencanaan produksi berdasarkan pada 
kapasitas SDM tenaga, alat, dan bahan 
baku. SDM pada khusus untuk produksi 3 
orang dan 1 orang pengelola. Proses 
produksi yang dilakukan secara manusal 
dan marsinal, dimana peralatan mesin 
terdiri dari pengayak, pemecah, 
pengadukdan pengepres. Bahan baku 
   25 Anonim, (2006), Papan Partikel, Badan Standarisasi 
Nasional, 3. 
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melimpah di kawasan industri 
pengolahan kayu Gombang 
Klaten.pemasaran mengandalkan media 
pameran dan website.target yang hendak 
dicapai produksi pada tahun 2016, untuk 
furnitur minimal15 set, dan 20 kerajinan. 
 
7. Pengurusan sertifikat SVLK 
SVLK merupakan sistem 
pelacakan yang disusun secara 
multistakeholder untuk memastikan 
legalitas sumber kayu yang beredar dan 
diperdagangkan di indonesia. Prosesnya 
meliputi pemeriksaan asal usul 
keabsahankayu dari awal sampai akhir. 
Mulai dari ijin memanfaatan usaha, 
tanda-tanda identitas kayu, dan 
dokumen yang menyertai penebangan, 
pengangkutan, dari hutan ke tempat 
produksi, proses pengolahan hingga 
proses pengepakan dan pengapalan.  
Berdasarkan peraturan mentri 
perdagangan R. I nomor 64 tahun 2012 
pasal 14, bahwa setiap ekspor produk 
industri kehutanan wajib dilengkapi 
dokumen v-legal yang diterbitkan oleh 
LVLK (lembaga verivikasi kayu). 
Setiap satu dokumen hanya dapat 
digunakan satu kali penyampaian 
pemberitahuan ekspor kepada kantor 
pembeean. Prosedur yang harus dilalui 
dalam pengurusan SVLK meliputi : 
1. Ijin usaha ( TDI/IUI) 
2. SIUP ( surat ijin usaha dagang ) 
3. HO ( hinger ordinansi) 
                                                          
   26 Ahmad Subulas Salam, Purwanto Dan Suherman, 
(2013), Prosiding Seminar Nasional Pengelolaan 
Sumber Daya Alam Dan Lingkungan ,2013. 
4. NPWP ( nomor pokok wajib 
pajak) 
5. UKL-UPL/SSL/AMDAL, K3  
6. ETPIK (eksportir terdaftar 
produk industri kehutahan ) 
bagi industri yang melakukan 
eksport. 
7. Pengrajinyang telah memiliki 
ijin  FAKO ( faktur angkutan 
olahan) mutlak dibutuhkan 
sebagai kelengkapan untuk 
menelusuri bahan baku yang 
digunakan serta tingkat 
efisiensi yang dihasilkan.26 
Tujuan setifikasi legalitas kayu selain 
menegaskan  kayu legal juga : 
a. Memperbaiki administrasi tata 
usaha hutan secara efektif 
b. Menghilangkan ekonomi biaya 
tinggi. 
c. Pembinaan secara intensif oleh 
pemerintah 
d. Peluang untuk terbebas dari 
pemeriksaan  yang menimbulkan 
ekonomi biaya tinggi.  
8. Pengurusan HKI 
Hak kekayaan intelektual meliputi hak 
cipta dan hak kepemilikan industri. Hak 
cipta dan hak yang berkaitan dengan hak hak 
cipta meliputi tulisan –tulisan, ciptaan 
musik, ciptaan drama, ciptaan audio 
visual,ciptaan foto, ciptaan arsitektural,  
lukisan, gambar, patung, rekaman suara, 
aktor, penyanyi, dll. Hal mengenai 
kepemilikan industri meliputi penemuan-
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penemuan , merek , desain industri dan 
indikasi geografis.  
Pengurusan HKI pada kegiatan ini 
kategori desain industri dan paten. Hak paten 
berdasarkan jenisnya terdiri dari paten yang 
berdiri sendiri, paten yang berkaitan dengan 
paten lainnya, paten tambahan, dan paten 
impor. Hasil penemuan material baru berupa 
arbuksium , merupakan penemuan yang 
berdiri sendiri atau tidak berkaitan dengan 
paten yang lain ( independent patent) 
sehingga masuk dalam kategori paten yang 
berdiri sendiri.27  
Selain pengajuan HAKI dan paten 
aplikasi temuan material juga dilakukan 
kategori hak desain industri. Pengajuan hak 
karya intelektual untuk kategori desain 
industri adalah berdasarkan pada keunikan 
produk yang berbahan dasar serbuk gergaji. 
Pengajuan HKI kategori industri ini berjudul 
“meja emansipasi” ( efisiensi dengan 
memanfaatkan serbuk gergaji) keunikan 
meja ini berdasarkan pada tampilan, ukuran, 
warna, visual dan motif sebagaimana 
terdapat pada lampiran ajuan hak desain 
industri. ( gambar meja  )  
9. Pemasaran produk  
Pemasaran produk masih 
menggunakan pameran karena merupakan 
metode yang paling efektif meskipun biaya 
yang dikeluarkan tidak sedikit. Oleh karena 
itu Pameran didukung dengan berbagai 
perlengkapan meliputi web, kartu nama, 
katalog, stand display, x-baner dll.  
Perwujudan dispalaypun menjadi daya tarik 
dengan desain dan tampilan yang 
ditampilkan untuk menata produk sehingga 
memiliki daya tarik dan daya beli. 
Gelar produk di laksanakan pada 8-
12 april 2015 dengan pameran berskala 
internasional pada event inacraft 2015 THr 
17th jakarta internasional handycraft trade 
fair di jakarta convension center.( poto2 saat 
pameran ) 
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Penelitian ini dibiayai oleh KEMENRISTEKDIKTI pada skim penelitian terapan 
Hi-Link. 
 
Abstrak. 
Kata kunci: desain, ramah lingkungan, limbah, industri.  
 
Introduction. 
Pemanasan global berdampak bagi perubahan iklim dan memberi efek 
domino bagi keberlangsungan hidup manusia. Bencana yang ditengarai akibatkan 
pemanasan global diantaranya adalah perubahan iklim banjir, tanah longsor, 
pergeseran musim, hujan asam, kekeringan, gagal panen dan sebagainya. 
Pembakaran bahan bakar minyak dan penggundulan hutan dituding sebagai dua 
faktor yang paling berpengaruh terhadap pemanasan global. Isu lingkungan, 
keamanan dan ekonomi kini telah menjadi perhatian umat manusia disegala penjuru 
dunia. Isu lingkungan bahkan menjadi komoditas yang menarik dibahas bagi para 
politisi, para ilmuwan, industri, ekonom, LSM, dan sebagainya.  
Kepedulian masyarakat global terhadap kondisi lingkungan yang semakin 
mencemaskan sehingga mendorong gerakan peduli terhadap lingkungan diberbagai 
tempat. Bentuk gerakan peduli lingkungan ditandai dengan adanya istilah green 
atau eco. Terminologi green dan eco memunculkan beberapa turunan dari 
perspektif ekologis diberbagai bidang. Adapun diantaranya adalah green party, 
green culture, green style, green goverment, green economy, green design, green 
building, green house, green product dan sebagainya.  
 Deforestasi dan degradasi hutan yang berakibat pada pemanasan global 
sehingga produk berbahan kayu kini menjadi perhatian berbagai negara. 
Ekolabeling bagi industri pengolahan kayu kini telah menjadi perhatian bagi 
perdagangan global hal ini didasari pada semakin tingginya kerusakahn hutan 
akibat illegal logging.28 Illegal loging selain merusak lingkungan, mengancam bagi 
keberlanjutan hutan itu sendiri, juga merugikan negara. 
Industri pengolahan kayu yang paling terkena dampaknya bagi berlakunya 
ekolabeling adalah industri pulp, kayu lapis, penggergajian, mebel dan kerajinan. 
Forest Standard Council (FSC) dan Standard Verifikasi Legalitas Kayu (SVLK) 
                                                          
28 Illegal logging. 
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adalah ekolabeling yang paling mengemuka bagi industri pengolahan kayu. 
Prosedur SVLK dan FSC adalah lebih menekankan pada legalitas bahan baku kayu 
yang merujuk pada asal-usul atau lacak balak bahan baku kayu. Kelestarian dan 
keberlanjutan bahan baku merupakan tujuan utama bagi ekolabeling. Xxxxxx…… 
Keberlanjutan adalah development that meets the needs of the present 
without compromising the ability of future generations to meet their own needs 
(Ryn dan Cowan; 2007, 21). Oleh karena itu, upaya menjaga keberlanjutan bahan 
baku kayu seyogyanya tidak hanya menekankan pada asal-usul bahan baku namun 
hendaknya juga pengolahan bahan baku, pasca pengolahan bahan baku, bahkan 
hingga pasca pakai produk. Efisiensi produksi seharusya juga menjadi perhatian 
bersama agar keberlanjtan bahan baku tetap terjaga. 
 Efisiensi penggunaan bahan baku kayu masih sedikit mendapatkan 
perhatian, efisiensi bahan baku umumnya hanya menekankan pada pertimbangan 
ekonomi saja. Efisiensi seharusnya dilakukan sedini mungkin yakni masa 
penanaman, penebangan, pengolahan, dan pasca pengolahan bahan baku. Sejak 
masa penanaman hingga pasca produksi inefisiensi hasil hutan diperkirakan 
mencapai 50-70%. Hal ini dapat dilihat dari berbagai jenis limbah yang dihasilkan 
yakni mulai dari daun, ranting, cabang, kulit kayu, akar, serbuk, tatal, potongan 
kayu, hingga sebetan kayu. Upaya efisiensi diantaranya perlu dilakukan melalui 
pemanfaatan beberapa kategori limbah tersebut. 
Ekolabeling pada dasarnya hanyalah sebuah indikator bahwa sebuah indusri 
telah melaksanakan prinsip produksi yang ramah lingkungan. Kesadaran dan 
komitmen tanpa pamrih jauh lebih penting untuk menjaga kelestarian lingkungan 
dan demi menjaga keberlanjutannya. Tumbuhnya kesadaran ekologis pada berbagai 
sektor sehingga tanpa adanya kebijakan kewajiban ekolabel manusia sudah 
bertindak secara mandiri untuk menjaga kelestarian dan keberlanjutan 
lingkungannya. Kesadaran lingkungan perlu ditumbuhkan pada masyarakat industri 
dan konsumen atau pemakai produk itu sendiri. Peningkatan kesadaran masyarakat 
pada penggunaan produk-produk ramah lingkungan, hal ini dipastikan juga akan 
mendorong industri-industri untuk menciptakan produk yang ramah terhadap 
lingkungan.  
Kebijakan diberbagai bidang yang menekankan pada green process dan 
green product, hal ini merupakan suatu peluang dalam pengembangan atau 
penciptaan produk-produk ramah lingkungan. Upaya menciptakan produk ramah 
lingkungan dibidang industri yang cukup populer diantaranya adalah melalui 
penerapan prinsip eco-effisiency melalui metode 3 R yang cuku populer yakni 
recycle, reuse, dan reduce. Selain itu berkembng pula metode refind, refill, remixs, 
repurchas dan sebagainya. Oleh karena itu dalam penelitian ini merupakan upaya 
untuk pemanfaatan limbah sisa industri pengolahan kayu melalui metode daur 
ulang untuk menemukan material baru sebagai dasar dalam pengembangan produk.  
STUDI PUSTAKA. 
Industri pengolahan kayu menurut Dinperindag terdiri dari industri 
pengolahan kayu hulu dan industri pengolahan kayu hilir. Industri pengolahan hulu 
meliputi penggergajian kayu (saw mill), industri kayu lapis (plywood mill), papan 
partikel (particle board), dan MDF (medium density fibreboard). Industri 
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pengerjaan kayu merupakan merupakan industri penghasil kayu utuh (solid wood) 
dalam berbagai bentuk sortimen kayu gergajian (sawn timber).29 
Haygreen dan Bowyer (1996) membagi tipe partikel kedalam beberapa jenis 
yakni meliputi pasahan (shaving), serpih (flake), biskit (wafer), tatal (chips), serbuk 
gergaji (sawdust), untaian (strand), kerat (silver), wol kayu (excelsior). Pemanfatan 
limbah serbuk gergaji untuk produk kerajinan (Sutopo, Trias, Harits; 2006) 
memanfaatkan menjadi accessories interior dengan teknik cetak dan teknik press. 
Secara umum teknik cetak dan teknis press memiliki kesamaan namun demikian 
perbedaannya adalah Sutopo dan kawan-kawan menggunakan bahan pencampur 
resin. Resin sebagaimana kita ketahui merupakan salah satu jenis bahan baku 
beracun yang dapat membahayakan bagi manusia atau lingkungannya. 
Standar Nasional Indonesia (SNI) papan partikel adalah hasil pengempaan 
panas campuran partikel kayu atau bahan berlignoselulosa lainnya dengan perekat 
organik serta bahan lain. Berdasarkan jenis perekat papan partikel terdiri dari tipe 
U, yakni perekat yang memakai urea formaldehida atau yang setara mutunya. Tipe 
M, adalah partikel dengan perekat urea-melamin formaldehida atau yang setara 
mutunya. Tipe P untuk papan partikel yang memakai fenol formaldehida atau yang 
setara mutunya. Penelitian pemanfatan limbah serbuk gergaji menjadi papan 
partikel telah banyak dilakukan, namun yang cukup menarik adalah (Hermawan 
dan Kusumah; tt) dimana pembuatan papan partikel tanpa perekat sintesis berbasis 
formaldehida. Proses yang dilakukan cukup sederhana, yaitu dengan merebus 
serbuk gergaji, dibentuk lembaran dan dikempa panas. 
(Sadjiman; 2009) menyatakan bahwa penciptaan produk merupakan 
sebagai sebuah karya estetik, prinsip dasar perancangan yakni mencakup kesatuan 
(unity), keseimbangan (balance), proporsi (proportion), irama (rhythm), dominasi 
(domination), kejelasan (clarity), kesederhanaan (simplicity), emphasis (point of 
interest).30 Melengkapi proses perancangan produk Karl T. Ulrich dan Steven D. 
Eppinger yang berjudul Product Design and Development pengembangan desain 
yang tidak hanya bertumpau pada aspek desain saja namun juga dikaitkan dangan 
aspek produksi dan pemasaran. Aspek-aspek yang penting diperhatikan adalah 
tahap product planning, identifying customer need, product specifications, concept, 
hingga industrial design.31 
 
Metode. 
Penelitian ini adalah penelitian eksperimen, terhadap sisa limbah padat 
industri pengolahan kayu sebagai upaya pemanfaatan limbah sisa produksi. Metode 
penelitian eksperimen adalah bertumpu pada prinsip daur ulang (recycle) untuk 
menemukan kembali (refind) material baru berbasis limbah padat sisa industri 
                                                          
29 Anonim, Peta Panduan Pengembangan Klaster Industri Furnitur, (Jakarta: 
Menperindag RI, 2011), 2.  
30 Sadjiman Ebdi Sanjoto, (2009) Nirmana; Dasar-dasar Seni dan Desain. 
Yogyakarta: Jalasutra. 
31 Ulrich, Karl T. and Steven D. Eppinger. Product Design and Development, -3rd 
ed, New York: Mc Graw Hill International.  
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pengolahan kayu. Limbah padat sisa industri pengolahan kayu yang dimaksud 
yakni meliputi serbuk gergaji, potongan kayu dan sebetan kayu.  
Uji coba sebagai upaya penemuan bahan baku baru adalah dilakukan 
terhadap empat variable yakni serbuk gergaji dengan dengan, semen putih, lem 
putih, dan kalsium dengan pengeringan pemanasan alami dibawah terik sinar 
matahari. Hasil temuan material baru selanjutnya dimanfaatkan atau dijadikan dasar 
untuk mendesain produk kerajinan dan furnitur. Pengembangan produk berbasis 
temuan material baru dilakukan melalui desain produk kerajinan bersifat dua 
dimensi dan tiga dimensi dengan teknik cetak.   
 
Pembahasan. 
Industri kreatif layak menjadi tulang punggung perekonomian Indonesia, 
karena industri kreatif terbukti dapat memberi kontribusi yang cukup tinggi 
terhadap perekonomian nasional. Namun demikian industri kreatif di Indonesia 
disisi yang lain masih dihadapkan pada beberapa permasalahan yang cukup 
strategis. Tujuh isu strategis yang dihadapi industri kreatif meliputi aspek bahan 
baku, pengembangan teknologi, perluasan pasar, faktor pembiayaan, sumber daya 
manusia, serta pembentukan dan pengembangan industri (Abdul Hamid Raiz; 
2014). Terdapat empat belas sub industri kreatif, mebel merupakan salah jenis 
industri kreatif yang masuk kedalam kategori industri kerajinan. Industri mebel di 
Indonesia bahkan juga termasuk dalam kategori industri unggulan nasional. Industri 
unggulan Indonesia terdiri dari industri berbasis agro (CPO, kakao, karet), ikan dan 
produk olahannya, tekstil dan produk tekstil, alas kaki, kulit dan barang kulit, 
furnitur, makanan dan minuman, pupuk dan petrokimia, mesin dan peralatannya, 
serta industri logam dasar, besi, dan baja.32  
Permasalahan bahan baku yang dihadapi industri mebel Indonesia adalah 
semakin berkurangnya pasokan bahan baku kayu hutan alam akibat illegal logging 
dan illegal trading, serta tidak adanya data base yang akurat tentang potensi bahan 
baku kayu (Hidayat; 2011). Proses produksi hijau (green process) sebagai upaya 
menjaga keberlanjutan bahan baku dan industri yang perlu diperhatikan adalah 
efisiensi, komitmen penggunaan energi terbarukan, hingga perbandingan produk 
dan limbah yang dihasilkan. Prinsip efisiensi adalah perpaduan pertimbangan 
efektif antara konsep ekologis dan ekonomi (eko-efisiensi), semakin sedikit bahan 
[energi] terbuang maka semakin berkurang dampak negatif terhadap lingkunganya 
(Otto Soemarwoto; 2000, 158). Volume inefisiensi produksi pada industri 
pengolahan kayu sejak dari pemanenan kayu hingga menjadi produk jadi bahkan 
dapat mencapai 45% - 70% (Sumarno; 2015). 
Produksi secara umum diartikan sebagi proses pengolahan bahan mentah 
atau bahan setengah jadi menjadi produk jadi. Aktifitas pada produksi terdiri dari 
input, proses dan output dimana satu dengan yang lainnya saling terkait dan tidak 
dapat dipisah-pisahkan. Konsep holistik menarik utuk diaplikasikan untuk 
mengurai permasalahan lingkungan yang melanda berbagai industri. Cara berpikir 
holistik memandang bahwa sebuah sistem merupakan bagian dari sistem yang lebih 
                                                          
32 http://www.kemenperin.go.id/artikel/6631/9-Cabang-Industri-Jadi-Unggulan 
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besar yang tidak dapat dipisah-pisahkan (Ife dan Toseriero, 2011).  Aktifitas 
produksi yang terdiri dari (in put-proses-out put) apabila di break down lagi pada 
masing-masing tahapan dalam konsep holistik maka akan tercipta (in put, proses, 
dan out put) dalam sub sistem yang lebih kecil, demikain seterusnya hingga pada 
atom terkecil dari sebuah proses. Berikut dibawah adalah ilustrasi terkait dengan 
proses tersebut. 
 
Gambar 1: Skema alur produksi dan limbah sisa produksi. 
 
In put pada industri mebel adalah berupa kayu, pada sub sistem sebelumnya 
kayu adalah out put atau hasil pengelolaan hutan dengan input awal berupa benih 
pohon jati unggul. Pada sub sistem selanjutnya, bahwa dalam pengelolaan hutan 
benih pohon jati unggul merupakan uot put atau hasil riset pengembangan varietas 
jati unggul, demikian seterusnya hingga atom terkecil yang tidak dapat diurai lagi. 
Proses atau produksi pada industri mebel adalah aktifitas yang terdiri dari pekerjaan 
memotong, membelah, meratakan, melubang dan sebagainya. Aktifitas produksi 
dapat terselenggara karena adanya mesin, peralatan dan perlengkapan produksi 
sebagai inputnya. Out put yang dihasilkan pada industri mebel adalah berupa kursi, 
meja, almari, ranjang tidur dan sebagainya. Pada sisi yang lain out put yang 
dihasilkan adalah berupa limbah sisa produksi, baik berupa limbah padat, limbah 
cair maupun limbah gas.  
Limbah padat sebagai out put sisa produksi terdapat berbagai macam jenis 
dan ukurannya, hal ini merujuk pada jenis aktifitas dan peralatan yang digunakan. 
Peralatan atau mesin yang digunakan akan sangat mempengaruhi bentuk, ukuran 
dan karakteristik limbah padat yang akan dihasilkan. Limbah padat sisa industri 
pengolahan kayu terdiri dari partikel (shaving, flake, wafer, chips, sawdust, strand, 
silver, excelsior), potongan kayu dan sebetan. Terdapat begitu banyak jenis limbah 
yang dihasilkan dalam produksi pengolahan kayu.  
Prinsip bahwa sebuah produksi menjadi efektif dan efisiensi adalah apabila 
perbandingan antara limbah yang dihasilkan volume dan nilainya lebih sedikit 
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dibanding dengan nilai produk yang dihasilkan. Nilai atau volume perbandingan 
yang dimaksud dapat bersifat kuantitatif maupun kualitatif. Perbandingan bersifat 
kuantitatif adalah pada hal-hal yang bersifat terukur diantaranya adalah dimensi, 
jumlah, biaya maupun waktu yang dibutuhkan. Perbandingan kualitatif diantaranya 
adalah nilai manfaat perbandingan antara kerusakan hutan terhadap manfaat produk 
yang berbasis hasil hutan.  
Pemanfaatan limbah padat berupa serbuk gergaji sebagai in put atau bahan 
baku, merupakan upaya efisiensi dan untuk menjaga keberlanjutan industri dan 
keberlanjutan lingkungan. Pemanfatan limbah padat berupa serbuk gergaji atau 
partikel menjadi papan lembaran pada dasarnya telah banyak dilakukan oleh 
industri papan partikel. Produk yang dihasilkan yakni berupa panel buatan, 
hardboard, mediumboard dan softboard berupa papan. Namun demikian industri 
kayu lapis umumnya hanya dapat dilakukan oleh industri dengan modal besar 
dengan skala produksi masal. Pemanfaatan limbah padat sisa produksi pada 
dasarnya juga dapat dilakukan oleh industri berskala kecil dengan modal dan 
teknologi yang cukup sederhana pula. Upaya yang dimaksud adalah berdasar pada 
prinsip ekoefisiensi khususnya metode daur ulang (recycle) untuk menemu kembali 
(refine) bahan baku baru.  
 
a. Recycle) limbah untuk menemukan kembali (refine) bahan baku. 
Recycle sebagai upaya pemanfaatan kembali barang atau material yang 
tidak terpakai menjadi bahan atau barang yang memiliki nilai guna atau nilai 
ekonomi yang lebih. Pemanfaatan limbah sisa industri pengolahan kayu berupa 
partikel kayu menjadi papan partikel merupakan upaya yang cukup populer. Papan 
partikel adalah papan buatan yang terbuat dari serpihan atau partikel kayu dengan 
bantuan perekat sintetis kemudian mengalami kempa panas sehingga memiliki sifat 
seperti kayu (Dumanauw, 1993).  
Jenis bahan perekat sintesis yang berbasis formaldehida sehingga papan 
partikel yang dihasilkan termasuk bahan yang berbahaya bagi lingkungan. Upaya 
yang perlu dilakukan adalah pemanfatan serbuk gergaji dengan perekat atau 
pencampur bahan-bahan yang ramah bagi lingkungan. Lingkungan yang dimaksud 
adalah lingkungan pekerja pada saat produksi maupun lingkungan pasca produksi 
masa pemakaian produk. Eksperimen dilakukan terhadap serbuk gergaji dengan 
campuran air terhadap semen putih, lem putih, dan kalsium.  
- Serbuk, air, lem putih  ..... (lama). % 
- Serbuk, air, lem putih, semen putih  ..... (bagaimana). % 
- Serbuk, air, lem putih, semen putih, kalsium  ..... (cepat kering). % 
Komposisi terakhir adalah komposis yang paling sempurna dibanding 
kedua komposisi. Kelebihan campuran terakhir adalah dari sisi biaya adalah yang 
paling murah dan dari waktu yang dibutuh untuk menjadi kering adalah yang paling 
cepat. Tingkat kepadatan pada beberapa komponen bahan tersebut akan sangat 
berpengaruh terhadap performa akhir. Uji coba pada penelitian tahap pertama 
adalah dengan metode manual, uji coba dengan metode terstandarisasi yakni pada 
penelitain tahap selanjutnya. Uji coba secara manual, pemadatan adalah dengan 
ditekan-tekan dengan tangan dan pengeringan secara alami, dibawah terik sinar 
matahari. 
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Hasil eksperimen berupa campuran serbuk gergaji dengan air, semen putih, 
lem kayu dan kalsium dengan komposisi tertentu yang menghasilkan material baru 
selanjutnya oleh tim peneliti disebut dengan arbuksium. Karakteristik arbuksium 
yakni keras, tahan terhadap air, dan tahan terhadap api. Bahan utama arbuksium 
adalah serbuk gergaji yang berasal dari kayu, namun karakter bahan yang 
dihasilkan menyerupai gerabah. Perbedaan perbandingan masing-masing antara 
karakter gerabah, kayu dan arbuksium adalah sebagai berikut: 
Keterangan Gerabah Kayu Arbuksium 
Berat jenis Berat  Ringan Berat  
Pengerjaan dengan cetak Bisa Tidak bisa Bisa 
Pengerjaan dengan ukir Tidak bisa Bisa Bisa 
Pengeringan Dibakar Jemur/oven Jemur 
Sifat bahan Getas Tidak getas  Getas 
Warna Coklat Coklat Abu-abu 
Tahan terhadap bentangan Tidak  Tahan Tidak 
Ketahanan terhadap api Tahan Tidak Tahan 
Ketahanan terhadap air Tahan Tidak Tahan 
Tabel 1: Perbandingan karakter gerabah, kayu dan arbuksium. 
Komposisi campuran yang lebih tepat dan pengempaan dengan beban dan 
alat yang lebih terstandarisasi. Lama pengeringan di atas terik matahari yakni 
berkisar 3 hingga 5 jam. 
Hasil pencampuran serbuk gergaji, air semen putih, lem kayu dan kalsium 
sebelum kering yang bersifat liat sehingga dapat dikerjakan dengan teknik cetak. 
Pada posisi kering dapat dikerjakan dengan teknik kerok dan ukir kasar. Menilik 
pada karakteristik tersebut sehingga dapat diwujudkan menjadi produk berbentuk 
panel dengan ukuran terbatas maupun produk tiga dimensi. Permukaan arbuksium 
yang belum halus benar, sehingga sebelum difinishig sehingga perlu pengisian pori-
pori terlebih dahulu. Finishing dapat dilakukan dengan finishing water base atau 
oil base. Temuan material baru dengan sifat dan karakteristik yang tidak ajeg 
dikarenakan semua pekerjaan bersifat manual. Namun demikian, hasil tersebut 
telah dapat dijadikan dasar dalam pengembangan produk kerajinan dan komponen 
furnitur.  
b. Pengembangan Produk Berbasis Arbuksium. 
Efisiensi bahan baku melalui pengolahan limbah sisa industri sebagai upaya 
pengembangan produk melalui material baru arbuksium sekaligus merupakan 
upaya menangkap peluang pasar yang semakin beroerientasi pada green product. 
(Ulrich dan Eppinger, 2004, 2-3) konsepsi pengembangan produk adalah 
serangkaian aktifitas yang dimulai dengan persepsi peluang pasar dan berakhir 
dalam produksi dan penjualan, bagian-bagian yang paling berperan dalam kegiatan 
ini adalah marketing, desain dan produksi.  
Libih lanjut (Ulrich dan Eppinger, 2004, 36) menyebutkan bahwa type 
pengembangan produk terdiri dari: (a) new product platforms; (b) derivatives of 
existing product platforms; (c) incremental improvements to existing products; (d) 
fundamentally new products. Pada penelitian tahap ini pengembangan produk 
 Laporan Tahunan Program Hi-Link Tahun ke -3 dari 3 tahun. 
24 
berbasis arbuksium adalah pengembangan produk adalah bersifat new product 
platforms yang bersifat terbatas. Keterbatasan yang dimaksud adalah pada jenis dan 
jumlah produk yang dihasilkan. Bersifat new product platforms hal ini karena 
desain dan materialnya yang digunakan juga bersifat baru, namun kategori 
produknya masih bersifat umum dan terdapat dipasaran. Kategori produk yang 
bersifat umum tersebut adalah pada relief lukisan dinding yang kemungkinan juga 
sudah terdapat dipasaran. Pengembangan produk dengan jenis produk yang lebih 
variatif akan dikembangkan pada penelitian selanjutnya setelah dilakukan uji pasar 
terhadap temuan material arbuksium dan aplikasi pada produk kerajinan melalui 
pameran.  
Penciptaan produk berbasis arbuksium pertama dilakukan mengacu pada 
produk yang telah beredar dipasaran sebagai upaya perbandingan efektifitas dan 
efisiensi produksi. Berikut di bawah perbandingan hasil produk kerajinan tiga 
dimensi berbasis ukir kayu dan arbuksium. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
Gambar 2: Perbandingan produk berbahan kayu dan bahan arbuksium. 
 
Arbuksium selanjutnya dijadikan dasar dalam mendesain produk-produk 
kerajinan dan furnitur. Penciptaan produk baru adalah kerajinan dan furnitur baik 
yang berbentuk dua dimensi maupun tiga dimensi. Berikut dibawah adalah produk 
kerajinan dan furniture berbasis arbuksium dengan teknik cetak dan kerok yang 
bersifat dua dimensi dan tiga dimensi. Bahan cetakan yakni terbuat dari besi, 
alumunium, fiber, kayu, dan semen.  Karya atau produk tiga dimensi yang 
dihasilkan meliputi mebel untuk living room, patung bebek, burung, loro blonyo, 
kelinci, kucing dan lain-lain, sedangkan karya dua dimensi yakni topeng cetak, 
cetak lukisan bali.        
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Gambar 4: Produk kerajinan berbasis arbuksium.  
 
Produk kerajinan berbahan arbuksium lebih ekonomis karena bahan baku 
yang digunakan harganya jauh lebih murah dan dapat diproduksi secara masal 
dengan teknik cetak. Sebagai gambaran kerajinan kelinci sebagaimana tersebut di 
atas dengan teknik ukir berbahan kayu seharga Rp. 35.000 di pasaran, sedangkan 
kerajinan berbahan arbuksium dapat diproduksi dengan harga berkisar Rp. 15.000. 
Sinergitas antar ketiga bidang tersebut, desain berfungsi untuk menjembatani antara 
marketing sebagai penangkap peluang pasar dan produksi sebagai perwujudan 
kebutuahan pasar. Upaya pemanfaatan limbah Klaster mebel Gombang Klaten 
Sinergi dengan  
c. Potongan kayu. 
Potongan. 
d. Sebetan kayu. 
Sebetan. 
 
KESIMPULAN. 
Desain produk ramah lingkungan berbasis limbah padat sisa industri 
memiliki beberapa manfaat: (a) sebagai upaya menjaga kelestarian lingkungan 
melalui efisiensi bahan baku; (b) upaya meningkatkan nilai ekonomi limbah padat 
sisa produksi; (c) upaya menangkap peluang pasar utamanya pada tren produk 
ramah lingkungan.  
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URAIAN DESAIN INDUSTRI. 
Judul desain: Caterpillar Chair. 
Dalam bahasa Inggris Caterpillar adalah berarti ulat. Ulat sebagai larva 
termasuk dalam spesies ordo lepdopetra. Spesies tersebut sehingga ulat berbeda 
dengan lipan, kelabang, luwing dan sejenisnya. Jenis-jenis serangga tersebut akan 
mengalami perubahan bentuk sebagai tahap metamorfosa. Ciri-ciri ulat umunya 
adalah berbadan panjang, lunak dan berbentuk bulat, serta tidak terdapat perbedaan 
ukuran yang tajam pada ujung kepala hingga ujung atau ekor sebuah ulat. Ciri-ciri 
ulat selanjutnya yakni memiliki kaki, kondisi ini sehingga ulat berbeda olan-olan 
(larva kumbang dan sejenisnya), ular dan cacing. Ciri-ciri tersebutlah yang menjadi 
dasar dalam penciptaan desain tempat duduk memanjang tanpa sandaran yang 
memungkinkan untuk duduk lebih dari satu orang (bench). Oleh karena itu desain 
kursi ini selanjutnya diberi judul dengan “Caterpillar Chair.”   
Kredo desain menyatakan bahwa desain merupakan pemecahan atas suatu 
persoalan. Pada industri furnitur salah satu persoalan yang cukup mengemuka 
adalah terkait dengan kelangkaan bahan baku. Keberlanjutan bahan baku perlu terus 
diupayakan untuk menjaga kelestarian lingkungan dan keberlanjutan industri itu 
sendiri. Upaya menjaga keberlanjutan bahan baku diantaranya dapat ditempuh 
melalui efisiensi bahan baku kayu.  
Inefisiensi industri pengolahan kayu banyak dijumpai pada industri 
penggergajian kayu (saw mill). Jenis-jenis limbah yang sebagai bentuk inefisiensi 
industri pengolahan kayu yakni ditandai dengan adanya serbuk gergaji, potongan 
kayu, dan sebetan kayu. Sebetan adalah limbah sisa penggergajian kayu berbentuk 
elips yang merupakan sisi tepi batang kayu dan umumnya dengan penampang 
memanjang. Limbah sebatan tidak jarang hanya dimanfaatkan bahan baku kayu 
bakar.  
Berangkat dari limbah sisa pengolahan yang berupa sebetan oleh karena itu 
desain ini merupakan upaya memanfaatkan limbah sisa produksi berupa sebetan. 
Ciri-ciri sebetan yang berukuran tipis dan memanjang maka pada desain ini adalah 
berangkat dari bahan baku yang memiliki ketebalan yang cukup tipis, lebar terbatas 
namun panjangnya cukup lumayan panjang. Desain kursi berjudul caterpillar chair 
selanjutnya adalah bilah berukuran tebalan yang relatif tipis, dengan ukuran lebar 
cukup, dan kuran panjang yang lumayan panjang. 
Ulat sebagai ide dasar desain/penciptaan produk, dimana ulat berukuran 
panjang, bulat, dan memiliki sifat dapat bergerak lenggak-lenggok dinamis. Guna 
mencapai bentuk tersebut oleh karena performa dudukan didapat dengan menyusun 
bilah-bilah menjadi berjajar sehingga dapat diduduki. Ukuran bilah yang dimaksud 
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adalah dengan ketebalan 3 mm lebar 3 cm dan panjang sekitar 150 – 175 cm. Guna 
mencapai bentuk yang bulat sebagai cermin dari karakter ulat maka bilah-bilah 
tersebut adalah ditekuk dan disusun memanjang. Sudah barang tentu bilah 
berukuran tipis dan lebar sedemikian rupa memiliki kekuatan yang sangat terbatas. 
Agar didapat kekuatan sebagai alat duduk maka perlunya susunan antar bilah yang 
rapat dan saling kait mengakit antar satu dengan yang lainnya.  
Bahan dan alat. 
Bahan dan alat yang diperlukan meliputi: 
- Bilah dari sebetan kayu. 
- Sisa potongan kayu 3 x 4 x 10 cm. 
- Besi siku, 
- Benang. 
- Rotan. 
- Blender/stim. 
- Sekrup. 
- Obeng. 
 
Cara pengerjaan. 
Bentuk bulat yang menyerupai ulat sebagai rujukan adapun tahap 
pengerjaan pemanfaatan sebetan menjadi komponen kursi yang berupa bila-bilah 
kecil adalah sebagai berikut: 
a. Sebatan yang telah dibentuk menjadi ukuran 3mm x 3cm x 150 – 
175 cm direndam didalam air sekitar 15 menit.  
b. Bilah selanjutnya dipanasi dengan menggunakan blender atau 
dengan diuapi. 
c. Setelah dipanasi dengan blender selanjutnya bilah dibengkokan 
secara perlahan-lahan. Yang perlu menjadi perhatian adalah bilah 
yang bermata akan sulit untuk ditekuk atau dibengkokkan. Bilah 
yang bermata apabila dipaksakan biasanya akan patah. Berikut 
dibawah adalah dokumentasi pemanasan bilah dengan parafin. 
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d. Setelah bilah-bilah dibengkokkan selanjutnya bilah dipasang pada 
kerangka besi yang telah dibentuk melenggok seperti gerakan ulat 
dengan sekrup 2 pada sisi atas dan 2 pada sisi bawah. Agar masing-
masing bilah menjadi saling mengkait pengunci rotan diperlukan 
sekaligus sebagai aksen desain kusi caterpillar. Berikut dibawah 
adalah dokumentasi terkait penjelasan tersebut. 
 
e. Pada pendukung konstruksi kayu (bukan besi) maka pengikat bilah 
tidak dapat dilakukan dengan disekrup. Oleh karena itu konstruksi 
pendukung yang berupa kayu yang dibengkokan pada sisi atas dan 
sisi bawah perlunya di ikat denga benang. Fungsi ikatan ini adalah 
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agar saking kait mengkait antar satu komponen dengan komponen 
yang lain serta mengurangi beban dengan  bentangan yang cukup 
panjang. Berikut di bawah adalah gambar sebagai penjelasanya. 
     
 
 
 
Desainer bersama kursi berbasis limbah sisa produksi  
berjudul caterpillar chair. 
 
 
Kegunaan. 
Kategori caterpillar chair yakni sebagai kursi duduk memanjang (long bench chair). 
Ukuran dudukan yang memanjang sehingga dapat di duduki atau muat beberapa 
orang sekaligus. 
Klaim. 
- Bentuk. 
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Ide dasar desain caterpillar chair adalah berasal dari ulat sebagai 
inspirasinya. Oleh karena itu desain kursi ini berbentuk bulat memanjang 
atau melingkar dan berkelok-kelok. Nilai kebaruan desain caterpillar chair 
sebagai klaim saya adalah pada susunan bilah pada rangka besi yang 
berbentuk menyerupai ulat. Bentuk desain kursi yang bulat tanpa sandaran 
sehingga memungkinkan untuk diduduki dari sisi kanan maupun dari sisi 
kiri dengan posisi duduk saling membelakangi atau berjajar. 
- Konfigurasi. 
Bagian-bagian kursi secara umum terdiri dari kaki dan badan, sedangkan 
kepala sebagai konfigurasi dari bentuk ulat yakni pada salah satu ujung yang 
berujung tumpul atau berbentuk setengah bulat. Secara umum ukuran badan 
dari ujung hingga pangkal adalah sama. Bulatan pada karater ulat kedalam 
kursi mengalami trasnformasi hal ini menyesuiakan kebutuhan sebagai alat 
duduk. Bentuknya melenggok hal tersebut untuk mempertegas karakter ulat 
pada desain kursi. 
 
- Komposisi garis. 
Secara horizontal desain kursi caterpillar tercipta dari komposisi garis 
(bilah-bilah) yang disusun memanjang dengan mengalami peregesan jarak 
pada salah satu sisi. Susunan garis tersebut sehingga bentuk lengkung. 
Lengkungan yang disusun berbalik maka akan membentuk lenggokan yang 
menyerupai ulat.   
 
Pada sisi horizontal koposisi garis tercipta dari bilah yang dipanasi 
selanjutnya dibengkokan. Pada tampak samping bilah yang dipanasi atau 
dibengkokan menjadi garis lengkung yang disusun secara berjajar. Susunan 
bilah secara horizontal sehingga menjadi susunan bilah-bilah memanjang 
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yang dapat diduduki. Pada tahap selanjutnya untk mensuport kekuatan bilah 
maka diperlukan kerangka struktur dalam hal ini adalah dari besi. 
- Komposisi warna. 
Warna pada desain caterpillar tercipta dari bilah-bilah yang difinishing 
dengan warna natural.  
Keterangan Gambar: 
Gambar 1: Tampak Atas. 
Gambar 2: Tampak Kanan. 
Gambar 3: Tampak Kiri. 
Gambar 4: Tampak Depan. 
Gambar 5: Tampak Belakang. 
Gambar 6: Tampak Perspektif. 
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